Je 


4 E. | RR . 
re 
Ä ; ie. 


IF EI EEe 


1) Krarning and Xabor. & 

N LIBRARY H 

Br of Illinois. 
CLASS BOOK. VOLUME. 

a (es EU AAO il 


Books are not to be t4 


Accessio 


gem 


WOCHENSCHRIFT 


DES 


“ 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


Unter Mitwirkung von 


Prof. Dr. Dürre, Aachen; Dr. List, Hagen; Prof. Ludewig, München, 
und Prof. Werner, Darmstadt. 


Redacteur: R. Ziebarth in Berlin. 


Jahrgang 1879. 
Mit 127 Holzschnitten. 


Berlin. 
Selbstverlag des Vereines. 
issionsve 


L 
Commis sverlag von Rudolph Gaertner, 
Mohren - Strasse 13/14. 


NEWRIEER| B « 
E. ERIAFPIER YAIcHayıkalg A 


: Fe Eu er 
“ rn , u 


- ‚#. # 1 
- wi A 9 ” 


r i 


ec 


. 
« 
“ 
im 
=» 
a er nr 
. 
» 
= 


eh ‚tr EdT RR N: a4 Er E 

j 4 . F t 9 » a De 

rar Beikeenkäh 
. ; a ni “ 


be ar h= ar 
% “ x En sh nf Piper 4 * 


= 
« 
E) 
- 
r 
EL Dan nehme 
“., 
te 
A 
Li.» 
“ 
r 


A domeit, Pariser Aussellung 
— Technische Sammlungen : 
Altpeter, Drahtzieh-Reinigung . 


Bach, Fabrikgebäude 
C., Riemenberechnung . 

dhnerker) E., Eintreiben von Pfählen 

v. Baumbach, Pariser Ausstellung 
Hecke C., jun., Zündholz-Industrie . 
Becker, Ic, Elektrische Beleuchtung . 
—_ Riemenbetrieb ; 
Bernau, Zerstörung von n Dampfkesseln . 
Bethe, Kesselexplosionen 
Beuther , Spurkranzausbrüche 
Bing, Ed., Kesselexplosionen . 
Binon, Zinkofen Ar 
Bischoff, Schwedische Eisenindustrie . 
Blecken, C., Bewegung des Wassers . 
Blum, Putzen von Guss € 
Bode, Heizung von Stadttheilen 
— Werkblei- Entsilberung : 
Boecking, Dampfkessel- Unfall. . 
Boeddinghaus, Elektrische Beleuchtung 
Bohlig, Kesselsteinmittel : . 
Boller, A. & Co., Steinbearbeitung 
Braun, Zinkofen von Binon . 
Brossard, Condensator . i 
Brown, Bayley & Dixon, Stahlwerk . 
Büxler, Hamburger Pferdebahnen . 


Burgers, Erneuer ung eines Hohofenschachtes . 


Cario ‚ ©, Indicatordiagramme . 
Cornet, Luftmaschine 


Daelen, Ed., Dampfventil 

—, I Ihn Eisenverbrauch > 

_ — Expansion i in Walzwerken . 

— — Präeisionssteuerungen 

— — Ventil. . i 
Decker, Gebr. & Co., Meschinenfahrik : 
Deitenbeck, Kesselstein . 5 
Dietze, C., Panzereorvette „Sachsen“ 

— Sehiffskessel . . > 
Discher, W., Ca ehreon ' 


Disselhoff, Widen stand bei Bewegung des“ Westore 


Dorpmüller : Geschwindigkeitsmesser 
Drenkmann, Dr., Biluminöse Mörtel 
Drerup, B., 'Hyperthermoskop : 2 
Dürre, Dr. BR, Englische Eisenindustrie . 
_ — Metallurgische Studien. . E e 
— — Neuere Eisenindustrie 


Eva, Dr., Rubingläser 

Ecker, Haftpflicht z 
Ehmann, Wasserversor gung i in Calw. 

E hrhard, Brennstoffabfälle 

Elsaesser, C., Eisengiesserei 

Endres, Wasser versorgung von München 
Erdmann, (., Räder-Formmaschinen . 
Euler, Werein Concordia 

Evans, M., Leuchtthürme . 


Ferrenhol tz, Vorbildungsschulen . 
Finckbein, Geschwindigkeitsmesser 


Fischer, Dr. N, Abnutzung der > Dampfkessel 


_ — Pyrometer 

Schmelzen im Cupolofen 
Wasser in Hannover 
Arbeitsmaschinen in Paris 

"Pariser Ausstellung . 
Postgebäude in Hannover . 
Technologie . 


—, H., 


455, 461, 


Namenregister. 


1168 


237, 


48, 57, 86, 97 


8, 15,28 
221 


186, 194 


147 


"434, 442, 452 


Fa) 
9 


Li, 


I 


Hr 


[wi 


4970) 


Fischer, H., Textilmaschinen in Paris 
Frank, Joh., Holzbearbeitung in Paris 
Franke, G., Handwerkerfrage 
Fredenhagen, Motor Rennes 
Freudenberg, Oberbau 

Frief, Eichungsnormale i 
Frimber ger, Werkstättenrechnung 
Frischen, C., Elektrische Beleuchtung 
Frölich, 'Gesteinbohrmaschine 

Funk, Abnutzung von Stahlschienen 


Ganay, Baumwoll-Riemen E 
Geisler, Aug., Präcisionssteuerungen e 
Gerland, Dr., Calorische Maschine 
— Erfindung der Dampfmaschine 
Giesecke, Heizung und Ventilation 
Godin, Sicherheitslampen . . - 
Göbel, Leuchtgas-Darstellung 

Goll, Rich., Feuerroste.. . 
Gotthelft, Gebr., Buchdr uckerei 
Grashof, Dr. F., Jahresbericht. 
Gregor, "Entphosphorung ; 
Gröbe-Lürmann, Generator 

Gurte Dr. A® Kupfergewinnung 


Gyzicki, A, v, Expansion bei Dampfmaschinen 


Haarmann, Oberbau . 

Hager, Th., Seilverbindungen 
Hammer, H., Pariser Ausstellung . ä 
Harlsse, Ausscheidungen in Gussstücken 
Hart, Lagermetall IE DR: : 
Hartm ann, Steuerung von Oblhnann a 
Heckel, G., Seilerei . 

Heckmanns, Separationsmaschinen 
Heeren, Dr. M., 
Heıntze DEIA“ "Thonwaren in Paris . 
Hennig, Reparatur hoher Schornsteine 
Henning, Eisen- und Stahlindustrie . 
Herwig, Elektrisches Licht 


Heusinger v. Waldegg, Eisenbahnkalonder 


—_ Eiserner Oberbau . 

— Secundärbahn 

Hilt, Condensator 

— Hanfseilbetrieb . 

Hippe, Strassenbahnen . 

Hirt, Einathmen von Konkrhe 
Hofmann, J. G., Nekrolog 
Hooper, Calorimeter 

Horn, W., Elektrische Lampe 
Hortmann, Hohofen-Constructionen 


Intz e, Central-Dampfheizungen . 

= Walzeisenprofile 

Jor . an, Frachten auf dem Saar "canal 
_ Gomeinschaftlicher DE . 
rn od, Schiffskessel b 


Käufter, Dampf-Wasserofen 

Kathe, J., Dichtungsmaterial A 
Kayser, C., Nekrolog von Hofmann . 

— Wasserhaltungsmaschinen 

Kirchweger, Corrosionen an Dampfkesseln 


Kissing & Möllmann, Drahtzieh-Reinigung . 


Kobus, Explosion eines u 
— Verdampfungsversuche i 

Koch, Dauer von Stahlschienen . 
Köppen, F., Abdampfapparat 
Koester, H, Technische Gymnasien . 
Kohn, Elektr ische Beleuchtung . 
Kopp, Elektrische Beleuchtung ; 

= Gebläsekolben b 


Koppen, Mühlenbau 


Löschen von erden a 
415, 430, "449, 


+87, 106, 


Korn, R. & A., Treibriemenfabrik . 
Kroog, Riemenscheiben i 

Krupp, Reinigung von Roheisen 5 
Kuhn, @., Kohlenverbrauch von Pumpmaschinen h 


Lach, Zuckerraffination 

Lefeldt, Entrahmungsver fahren. . 
Legrand & Suteliff, Eintreiben von ı Pfählen 
Lendecke, O., Werth von Wasserkraft . 
Lentz, G., Flusseisen ß 

— Heizvorrichtnng . 

— Spannungen in Eisen und Stahl . 
Liebig, M., Regeneration von Schwefel . 
_ Schwefelsäure-Fabrikation : 
Limbor, Giesserei-Roheisen 

Lismann, Pariser Ausstellung 

List, Dr. K., Kunstbutter . 

Lostal, Conserviren von Holz 
Ludewig, H., Werkstattunterricht . 
ngere C., Metallwaren-Fabrikation . 
—, J., Bali ineier mit Gabelkopf . 
Lürmann, F., Gasgeneratoren . 
Lwowski, V., Elberfel der Wasserwerk 


Mallard & Lechatelier, Schlagende Wetter 


399, 


Martens, A., Berliner Ausstellung (Wissenschaftliche 1 Instru- 


mente) . 
Meidinger, 
184, 
Menck & Hambrock, Compressor 
Mohs, Dr., Senkschacht von Eisenblech . 
Moser, P., Notizkalender . 


Nagel, M Mahlverfahren . 
Nauen, Schlackenwolle . Ä 
Neuschäfer, Entzündlichkeit von Putzmaterial 


Oeking. &, Einbau einer Cüvelage 
Fethein: Mühlenanlage ? { 
Öthegraven, Aufziehen von Bandagen , 
— Eisenbahnfahrpläne I N: 
— Fabrikation der Bandagen . 


Papperitz, Brauerei in Rixdorf b 
Passauer, Beleuchtung der Eisenbahnwagen 
Peters, Th), Lateinlose Schule . or 
Pieler, Haftpflicht ; 

Pinzger, L., Berechnung von Trägern 

— Indicator diagr amme 

— Riemenbetrieb 

— Riementransmission 

— Steuerung von Zimmermann ä i 
Plettner, Dr., Messung hoher Temperaturen - 
Plümer, Amerikanische Transmissionen . 

Post, Werkzeugmaschinen 

Pourcel, A., Entphosphorung 

Prahl, Destillation des Wassers durch Sonnenwärme 
Proell & Scharowsky, DENE von Cohnfeld . 
Pütsch, Alb., Haftpflicht . Zt 
— Nekrolog von C. Kayser 


Rademacher, Theeröl-Lampe . . 
Ramdohr, L., Ueberhitzter W asserdampf 
Raydt, Dr., Hebung von Schiffen . 
Rebentisch, Hebung von Schiffen 
Reck, Süssmachen von Salzwasser . 
Reese, Hydranten u. s. w. 

Remus, Flanschendichtung 

Rhein & Co., Fördergerüst 


2 „440, 449, 462, 476, 
Dr. H,, Elektrische Beleuchtung 107, 119, 150, 
203, 210, 213, 226, 250, An 270, 280, 290, 


91 


Rheinhard, A., Kalender . . 
Rhodes, Steinkohlen in Afrika . 
Richard, Classification ; 
Richter, Kohlenseparation 
Riedinger, L. A., Nekrolog. . . 
Rochow, Dampf kesselbeschädigung 
Roth, Ludw., Schlackenwolle. . . 
Rowan, Dampfwagen b 

Rozan, Werkbleientsilber ung 


Rühlmann, Dr. M., Messen ir Goch des Wassers 


— Technische Physik 


Schäfer, Dr. P., Coksschieber . 
Schenck, Wagen in Paris 

Schiffner, Schleudermaschine 

Schleh, Eug., Fäcalreservoir ; ; 
Schlink, J., Expansion in Walzwerken . 
— Koblenverbrauch von ar s 
Schmahl, Petroleumfackel : 
Schneider, C., Specialkatalog 
Schroers, Reparatur hoher Schornsteine 
Schultz, L., Kesselfeuerung . 

Selig, Sicherheitskurbel 

Selwig & Lange, Polygonrost 

Serrin, Entleeren von Ballons 
Skalweit, Dr., Entrahmungsverfahren 
— Lametta 

Smith, Lawr., Silieinmeisen 

Sombart, Erfinders Freund . 

Sonne, Hydraulische Schleusen . 
Stedin g, Metall-Stopf buchse 
Steinmann, F., Gasfeuerungen 
Stengel, Erdharzmörtel 

Stier, Bahnhofsanlage in Hannover 
Stippius, Schutz von Zeichnungen 
Stotz, Nekrolog von Riedinger . 


A Strebel, Heizung und Ventilation in Paris . 


_ Ventilation des Trocadero 
Süssenguth, Dr., 


\ 
Teichman n, K., Theoretisch oder ge 
Theis, W., Wellenkuppelung . 
Thele n, Gener ator von Gröbe- Lürmann . 
Thomas & Gilchrist, a 
Thümmel, Dr., Kesselsteinmittel 5 
Truhlsen, Heizwerth von Steinkohlen 
Trosto rit, Gaskraftmaschinen 


Unland, W. H., Kalender 
Unkel, se Beschneiden von Zeichenpapier . 


Veit, Verdampfungsversuche . 
Voegele, Jos., Maschinenfabrik . 
Vogt, Körting’sche Injeetoren 


Wabner, R., Ringventil . 
Walkhoff, Kesselexplosion 
Weyl, Dr., Flusseisen . . - 
Wheeler, Stahlabfälle . 
Wiman, Heizregister 

Wirth, "Kesselsteinmittel : ; 
Wolf, R., Pariser Ausstellungen - 316, 331, 
Wüst, Dr. A., Mähemaschinen in Paris . 


Zema n, Reisszeug 

_ Steuerung von Sulzer . ? 
Ziebarth, R., Bericht über die Bezirksvereine 
Ziegler, Alkalisirte Cellulose . 

Zimmermann, Steuerung . 


"366, 376, 


Sehutzvorrichtungen in in Fabriken 


253 
21,250 


182 
135 


"339, 344, 358 
359, 365 


43. 
93 
318 


N 
395, 408 


Sachregister. 


(B. bedeutet ein besprochenes Werk.) 


Aachener Bezirksverein (s. Verein). 


‚Abfallstoffe. Fäcalreservoir mit Absorptionsvorrichtung und 
fester Entleerungsleitung. Von Eugen Schleh . 366, 376, 394 
Abdampfen. Abdampfapparat. Vortrag von F. Koeppen . 270 
— Apparate und Maschinen der Pariser Ausstellung. Mitth. 
von v. Baumbach : 64 
Arbeiter. Der Verein , ‚Concordia‘ BERUF TIRFTDRN Far FE 
= Schutzvorrichtungen in Fabriken u. s. w. Vortrag von 
Süssenguth . . A so 
— Verein Concordia“ SZUT: Förder ung des Wohls der — 
Bericht von Euler 370 
Aufbereitung. Anwendung neuer Maschinen beim Bergbau. 
Vortrag von Heckmanns. . 168 
-— Kohlenseparation auf Hermenegild- Schacht bei Mähr. Östran. 
Vortrag von Richter . 2 459 
Ausstellung. Apparate und Maschinen der Pariser —. Mitth. 
von v. Baumbach . RA 
— der Erzeugnisse deutscher Arbeit und Kunst. Resolutionen 
des Frankfurter Bezirksvereines 118 
— Desgl. desgl. Verhandlung im Aachener Bezirksverein . 168 
— deutscher Arbeit und Kunst. Beschluss der Delegirten- 
versammlung in Elberfeld 167 
—sfrage. Commissionsbericht im Pommerschen Bezirksverein 128 
— von Gegenständen der Seilerei in Berlin . 2283 
— von Hilfsmaschinen u. s. w. des Schmiedegewerbes in Cassel 40 
— von Maschinen, Geräthen und Werkzeugen in St. Peters- 
burg . et Vale, IETRERITAHA 
Senn Beobachtungen über die Pariser Welt—. Von Lismann. 98 
-— Berichterstattung über ae Welt—en. Beschluss der 
Hauptversammlung ; OR Tr A LE 
— Die australischen —en. “Verhandlung im Berliner Bezirks- 
verein re a 
—D18 Mähemaschinen auf der Pariser Welt—. Von Dr. 
Alb. Wüst a . 859, 365 
-— Die projectirte — in _ Frankfurt a/M. Verhandlungen im 
Frankfurter Bezirksverein . 457 
-—- Die Pariser Welt—en. Von R. Wolf. 316, 331, 339, 344, 358 
— Die Thonwaren-Industrie auf der Pariser Welt— 1878. 
Von Dr. A. Heintz . B 415, 430, 442, 454 
— Die wissenschaftlichen Instrumente auf der Berliner Ge- 
werbe— von 1879. Von A. Martens. M.H. 440, 449, 462 
477, 484 
— Gowerbe- und Indutrie— in Teplitz . ee 
— In Paris ausgestellte Maschinen uud Geräthe der Textil- 
industrie. Mitth. von H. Fischer ’ TAT 
— Internationale — für Ziegel und Thonwaren in Berlin . . 324 
— en Studien auf der Pariser —. Von Dr. E. F. 
Dürremt. 94619: 28 
— Mittheilungen von der Pariser Welt— 1878. Im Thüringer 
Bezirksverein | 5 
-— Mittheilungen über die Pariser —. Von H. Fischer . 20 
— Schreiben des Reichs -Commissars an den Verein, die — 
in Melbourne betr. . 246 
— Specialkatalog für Gruppe XIIT der Berliner "Gewerbe—, 
von ©. Schneider. B. 332 
— Ueber die Pariser Welt—. Bericht von Adomeit . 1l 


Ausstellung. Ueber Heizung und Ventilation auf der Pariser 

Mittheilungen von Strebel. M.H 

— Ueber Wagen mit besonderer Ber ücksichtigung der auf der 
letzten Pariser Welt— vertretenen Ödnstruetionen, Vortrag 
von Schenck P 

— Ueber Zweckmässigkeit Se Binr ichtung \ von en 
Discussion im Bayerischen Bezirksverein 

— Werkzeuge, Holz, Fournüre und Werkzeugmaschinen En 
Holzarbeiter auf der Pariser Welt— 1878. Von Joh. Frank 

— Werkzeugmaschinen auf der Pariser —. Vortrag von H. 
Fischer 

Auszeichnungen 


Bäckerei. 


Dampf— des Breslauer Consumvereines 

Balaneier. Gusseiserne —s mit Gabelkopf. Von J, Lüders 

Ballon. Kippvorrichtung zum Entleeren von —s für Säuren 
von Serrin 

Bauwesen. Culturtechnischer Cursus der landwirthschaftlichen 
Akademie zu Poppelsdorf 

— Der bituminöse Mörtel des Alterthums. 
Drenkmann : 

— Die Stuttgarter Dampf-Strassenwalze g 

— Erdharzmörtel. Mittheilung von Stengel 

Bayerischer Bezirksverein (s. Verein). 


hen von NAD 


Beleuchtung. Die elektrische — und die magnet- elektrischen 
Maschinen. Von Dr. H.Meidinger. M.H. 107, 119, 150, 
154, 203, 210, 213, 226, 250, 


— Elektrische —. Vortrag von Kopp 

— Desgl. in der Kaisergalerie zu Berlin . 
— Elektrische Lampe von W. Horn 
Petroleumfackel nach Schmahl’s 
Sicherheitslampen (s. Bergban). 

Theeröl-Lampe. Mitth. von Rademacher . ; 
Ueber elektrische —. Mittheilungen von Fr. Becker . 


= Patent. M. H. 


— Desgl. Vortrag von Boeddinghaus 
— Desgl. Vortrag von €. Frischen 
— Desgl. Vortrag von Kohn 


— Ueber elektrisches Licht. Vortrag \ von ı Her wig 

— Ueber Fettgasanstalten und — der Eisenbahnwaggons Vor- 
trag von Passauer 

Bergban. Conservirung von Grubenholz nach Lostal . : 

— Einbau der Cüvelage auf Zeche Königsborn bei Unna. 
Vortrag von Oeking : 

— Erkennung schlagender Wetter nach "Mallard und Le- 
cehatelier : 

— Gegen das: Springen der Cylinder an n Sicherheitslampen . 

—— Senkschacht von Eisenblech. Vortrag von Dr. Mohs 

— Versuche mit Sicherheitslampen . 

Bergischer Bezirksverein (s. Verein). 

Berliner Bezirksverein (s. Verein). 

Blei. Entsilberung von Werk —. Mittheilungen von Bode 

Ru Werk— -Entsilberung nach Rozan 

Brauerei. Die Vereinsbrauerei in Rixdorf bei Berlin. 

Papperitz . 
Breslauer Bezirksverein (e. Verein). 


Von 


Butter. Ueber die Fabrikation von Kunst—. Von Dr.K.List 299, 


262, 270, 280, 290, : 


307 


Üaleulation. Handbuch der Eisenbahnwerkstätten- Rechnung, 
von J. G. Frimberger. 


Calorische Maschinen. Der Motor "Rennes. Mittheilung von 


Fredenhagen. . BR ee al 26 
— Die Erfindung der calorischen Maschine. Mittheilung von 

Dr. Gerland ä 37 
Canäle. Canal zwischen dem atlantischen und stillen Ocean 204 
Cassenabschluss (s. Verein). 
Cellulose (s. Kesselstein und Papier). 
(ement. Excursion des Frankfurter Bezirksvereines nach 

Amöneburg TE 289 
Cölner Bezirksverein (6: Verein). 
Coksschieber (s. Schwelen). 
Compressionsmaschinen. Luft-— von Menck & Ham- 

DEock Mae a SR AN, DIAS EBENE 30 
Condensation. Condensator von Brossard. Mitth. von Hilt. 33 
Conserven. Königl. —fabrik in Mainz 5 1 
Dampf. Die Herstellung und Anwendung des überhitzten 

Wasser—es. Vortrag von Ramdohr a 2, 
Dampfkessel. Aus dem englischen —betrieb 272 
= Beschädigung eines —s. Mitthl. von Rochow 406 
— Construction der Dampfschiff-Kessel. Vortrag von C. Dietze 342 
— Reglement für den Betrieb von —n und Maschinen. Com- 

missionsbericht im Westfälischen Bezirksverein 2321 
— Schiffskessel mit verticalen Wasserröhren 0199 
— Ueber Corrosionen an —n und deren Veranlassung. Von 

Kirchweger. re 232 
— Ueber die Abnutzung der —. Von Dr. F. Fischer 215 
— Unfall an einem — in Crefeld. Mitth. von Boecking . 226 
— Zerstörung von —n. Mitth. von Bernau ; 235 
Dampfmaschinen. Anwendung von Expansions- und Präcisions- 

steuerungen an W alzenzugmaschinen. Vortrag von R. M. 

Daelen 354 
— Der Kohlenv erbrauch von Pumpmaschinen. "Von @. Kuhn 87 
— Desgl. desgl. Von J. Schlink . 217 
— Die "Anwendung von Expansions- und Präcisionssteuerungen 

bei Walzwerksmaschinen. Vortrag von Schlink 338 
— Die Erfindung der Dampfmaschine durch Papin. Vortrag 

von Dr. Gerland . : en eh 
— Maschinenuntersuchungen auf der Düsseldorfer Gewerbe- 

ausstellung. Verhandlung im Aachener Bezirksverein . 190 
— Ueber unterirdische Wasserhaltungsmaschinen. Vortrag von 

CHRayser®. ". 73 
— Unterirdische Wasserhaltungsmaschine für Königsgrube Ö, S. 162 
— Wie weit kann man bei — rationell die Expansion treiben? 

Vortrag von A. v. Gyzicki und Discussion im Aachener 

Bezirksverein. M. H.. . a ee 
Dichtungen. Dichtungsmaterial für "Dampfrohre u. S. w. von 

J. K athe 5 c 3 324 
—— Flanschendichtung von Remus . Dre 0 
Drahtzieh-Reinigungsverfahren von Ältpeter- -Horst. Mitth. von 

Bädeker. 383 

zieh Reinigungsapparat von Kissing & Möllmann und das 

Verfahren in Neuwalzwerk bei Herstellung von Metalldrähten 

ohne Beize und Kalk. Vortrag von Altpeter F 256 
Eisen. Aussichten im — geschäft. Referat des —hüttenvereines 432 
— Bemerkungen über Giessereiroh—-Fabrikation mit Rück- 

sicht auf den bevorstehenden Roh—zoll. Vortrag von 

Limbor : 249 
— Die Entphosphorung des — nach Thomas & Gilchrist. 212 
— Desgl. desgl. von A. Pourcel. Referat des —hüttenvereines 447 
— Die Entphosphorung des Roh—s im Converter. Bericht 

von Gregor. . 350 
— Die Reinigung des Roh—-s im Schachtofen nach Krupp . . 488 
— Die schwedische —industrie. Vortrag von Bischoff 237, 385 
— Entphosphorung des —s 334, 480 
— Fluss—. Vortrag von Lentz . s 224 
— Herstellung von Fluss—. Vortrag ' von Dr. Weyl 3 213 
= Kugelförmige Ausscheidungen in Gussstücken. Verhandlung 

im Niederrheinischen Bezirksverein - 114 
— Metallurgische Studien auf der Pariser Ausstellung. Von 

Dr..E. F. Durrer. Rn, 3,.10228 
— Neuere Gesichtspunkte in in der "englischen industrie. Von 

Dr EB. BE Düreeare 5 48, 57, 86, 97 
= Dr pEoLs von Wal. Bericht von Intze RN] 
— Silicium — “ a 39 
— Stand und Aussichten der —- und Stahlindustrie.. Vortrag 

von Henning ; sen. AI 
— Ueber den Bedarf an — in Amerika. Referat des —hütten- 

vereines 482 
— Ueber neuere > Gesichtspunkte : in der industrie, besonders 

über mechanisches Puddeln, Entphosphorung, Fluss—- und 

Flussstahlbereitung. Vortrag von Dr. Dürre 221 


" — Desgl. desgl. 


Eisen. Ueber Spannungen in — und Stahl durch ungleiches 
Schwinden und deren Verhütung in Fabrikation und Con- 
struction. Vortrag von Lentz 

— Vermehrung des Verbrauches an —. 
Daelen 

eur Entphosphorung des —a. 

Eisenbahnen. Aufziehen von Bandagen. 


Vortrag von R. M. 

Entscheidung des Patentamts 

Mittheilung von 
Öthegraven ar 

— Die Anfertigung der Fahrpläne von .—. 
Othegraven a ee: 

— Die neue Bahnhofsanlage in Hannover. Vortrag von Stier 
— Eiserner Oberbau für Bahnen untergeordneter Bedeutung. 
System Freudenberg. Mitth. von Haarmann. M.H.. 

— Desgl. für leichte Bahnen von Heusinger v. Waldegg . 

— Fabrikation, Abnutzung u. s. w. von Bandagen. Vortrag 
von Othegraven ar 

— Fahrt- und Geschwindigkeitsmesser für Eisenbahnfahrzeuge. 
Vortrag von Dorpmüller. - 

== Geschwindigkeitsmesser für - Eisenbahnzüge, 
_Finekbein 
— Projectirte Secundärbahn von Wülfel nach Döhrener Thurm. 
Mitth. von Heusinger v. Waldegg . Be 

Entphosphorung (s. Eisen). 

Explosionen. Dampfkessel- —. 

— Explosion eines we in Bremerhafen. 
Kobus 2MAHER: 

— Explosion eines Kessels in der Fabrik von Ph. Schnell in 
Cassel. Mitth. von Beuther . 

— Kesselexplosion in der Zuckerfabrik Stössen. 
von Walkhoff 6 : 

— Siedeverzüge. Von E. Bing : 

— Siedeverzüge in Dampfkesseln. Von B. Drer up 

— Zwei Kessel—, Mitth. von Bethe. 


Vortrag von 


Vortrag \ von 


Vorschlag von E. Bing : 
Bericht von 


“ Mittheilung 


F aniken Fabrikgebäude und aa es 
Bach . 

Fangevorrichtungen für Fahrstühle. 
verschen Bezirksverein, . 

Feldmessen. Gemeinschaftlicher Pegel- -Nullpunkt. Von Jordan 

Festigkeit. Classification der Baumaterialien. Verhandlungen 
im Breslauer Bezirksverein . 

— Desgl. und Prüfung der Baumaterialien. 
Thüringer Bezirksvereines 

— Desgl. von Eisen- und Stahl. 
sischen Bezirksverein 

— Desgl. desgl. Gutachten der Commission des Bezirksvereines 
an der niederen Ruhr . 

— Desgl. desgl. Verhandlung im Eisenhüttenverein 

Verhandlungen | im Bezirksverein an der nie- 


Vortrag von 


Besprechung im Hanno- 


‚Beschlüsse des 


Oommissionsbesicht im Hes- 


deren Ruhr 

— Die Classification von Eisen und Stahl. 
Frankfurter Bezirksvereines . 

— Einrichtung und Ziele von Prüfungsanstalten für Bau- 
materialien. Verhandlung im Oberschlesischen Bezirksverein 

— Neue Methode zur Berechnung von Trägern mit unsym- 
metrischen Querschnittsformen. Vortrag von Pinzger 

— Prüfung der Baumaterialien und die Classification von Eisen 
und Stahl. Beschlüsse der Delegirtenversammlung in Elberfeld 

— Prüfungsanstalten für Baumaterialien u. s. w. Referat von 
v. Loeben 

— Prüfung und Classification von Baumaterialien. 
des Mannheimer Bezirksvereines 

— Desgl. desgl. Beschlüsse des Württembergischen Bezirks- 
vereines . TR 

— Desgl. desgl. Bericht von Richard 

— Referat der Commission des Bayerischen Bezirksvereines 
über die Frage eines einheitlichen Verfahrens für die 775 
von Eisen und Stahl le: 

— Referat der Commission des Pfalz- Saarbrücker Bezirks- 
vereines über die Frage eines einheitlichen Prüfungsverfahrens 
für Eisen und Stahl 5 

— Resolutionen der Commission des Berliner Bezirksvereities, 
betreffend die Classification von Eisen und Stahl k 

Feuerungen. Bericht über die neuesten Fortschritte auf dem 
Gebiete der Gas—, von F. Steinmann. SENT. 


" Resolutionen ‚des 


* Beschlüsse 


— Dampfkessel-Feuerung von L. Schultz. MH. ach 
— Der Gröbe-Lürmann’sche Generator. Bericht von Tihelen 
MH SLR. Wa 


— Polygonrost von Selwig & Lues 
— Roste. „Von .Rich..Gollı ve. ER 
— Ueber Gasgeneratoren. Vortrag von Lürmann. M.H. 
Förderung. Schmiedeeisernes Fördergerüst auf Gotthard- Schacht 
— Seilverbindungen für Förderkörbe. Von Th. Hager. 


Formerei. Formmaschinen für Zahnräder. Von C. Erde an 
Frachten. Die Schiffs— auf dem Saarcanale im Vergleich zu 
Eisenbahn—. Von Jordan IT Asse arzt: 


Frankfurter Bezirksverein (s. Verein). 


141 
240 


115 
118 
114 

91 
166 
104 
136 


139 
S3 


Seite 
Gras. Das neue —werk in Mannheim . . . >. 2... 465 
— Die Darstellung des Leucht—es. Vortrag von Göbel. 43 
— Generator—e. Von Stöckmann 347 


— Müller’s patentirter —-Apparat, genannt „Alpha.“ "Mitth. 
von Wilms . . 54 
— Ueber Fett—anstalten und Beleuchtung der Eisenbahn- 


waggons. Vortrag von Passauer 174 
— Ueber Generator—e. Von A. de Boischevalier .. 368 
Gasmaschinen. Ueber neuere Gaskraftmaschinen. NOERE von 
Trostorit- : 426 
Gebläse. Kolben für Windeylinder bei Hohofen—n. Verhand- 

lung im Bezirksverein an der niederen Ruhr. . 27 
Gesteinbohrmaschinen. Gesteinbohrmaschine, Patent Frölich 333 
— Maschinen zum Steinbohrbetriebe. Vortrag von C. Erdmann 475 
Gewicht. Die Normale der Eichungsämter. ZomaR, von 

Frief. 2 FAR ae 
Giesserei. Das Schmelzen von Eisen im Cupolofen. “ Vortrag 

vor Derzh Bischer .W. ; - 149 
— Eisen— von Carl Elsaesser in Mannheim . EA FIT 
— Putzen von Guss mittelst Sandblaseverfahrens. Mitth. von 

Blum 205 
Glas. Ueber die Natur des —es mit Berücksichtigung der Rubine 

und anderer gefürbter —flüsse. Von Dr. Ebell 455, 461, 470 
Hattpflicht gesetz. Resolutionen zu dems. von Stambke . 380 
— und Unfallversicherung. Vortrag von Ecker. . . 78 
— Ueber die — und die Versicherung gegen die are der- 

selben. Discussion im Berliner Bezirksverein 422 
— Ueber die — und ihre Wirkungen. ee von Alb. 

Bütschr. ET en ee: 397 
— Ueber —. Bemerkungen von Pieler . 378 
— Ueber — und Versicherung dagegen. Verhandlungen "im 

Frankfurter Bezirksverein ß Be re 
— Versicherungen gegen die Folgen des mgesetzen, Discussion 

im Bayerischen Bezirksverein 234 
Handwerker. Zur —frage. Vortrag von G. Franke 466 
Hannoverscher Bezirksverein (8. Verein). 

Hebevorrichtungen. Die maschinellen Einrichtungen beim Bau 

des neuen nn in Hannover. Vortrag von 

H. Fiseher . EEE AOL AN 
Heizung. Die Central— von Stadttheilen. Mitth. von Bode 50 
— Grössere Central-Dampf—en der Neuzeit. Vortrag von Intze 377 
—svorrichtung für grössere Räume. Vortrag von Lentz.. . 482 
— und Ventilation des neuen Polytechnikum im Welfenschlosse 

zu Hannover. Vortrag von Giesecke . 66 
— Käuffer’s Dampfwasser-Ofen mit veränderlicher Heiz- 

fläche. M. H. El . 444 
— Register für Warmwasser—en von Wiman. M.H. . 345 
— Ueber — und Ventilation auf der Pariser Ausstellung Mitth. 

von Strebel. M. H. : 4l 
— Verband deutscher Heiz- Ingenieure : 480 
Hessischer Bezirksverein (s. Verein). 

Hohofen. Ausbau eines —schachtes und Einbau eines neuen 

Schachtes bei gedämpftem Ofen. Vortrag von Burgers 358 
— (leveland-Hohöfen. Referat des Eisenhüttenvereines 484 
— Construction der Hohöfen. Discussion im Siegener Bezirks- 

verein I I. TER, 258 

— -Constructionen. " Vortrag von Hortmann . 255 
— Klinker aus —schlacken . 220 
— Statistik ders. (s. Statistik). 

Holz. Conservirung von Gruben— nach Lostal. 396 

— Werkzeuge, —, Fournüre und Werkzeugmaschinen für 
—arbeiter auf der Pariser Weltausstellung 1878. Von Joh. 
Frank. : 346 


Honorarnormen . D) 
Hüttenwesen. Etablissement des Limburger Berg- und Hätten- 


vereines 175 
Jahresbericht (s. Verein). 
Indieatordiagramme. Von ©. Cario 16 
— desgl. Von L. Pinzger 2A 
Industrie. Die — Augsburgs . .» .. . 5 Me 
— Maschinenfabrik von Gebr. Decker & Co. in Cannstatt 139 
— Maschinenfabrik von Jos. Voegele in Mannheim 423 


— Neue Buchdruckerei-Anlage von Gebr. Gotthelft inOassel 381 
— Stein- und Bildhauerei mit Maschinenbetrieb von A. Boller 


& Co. in Mannheim ... 424 
Injeetor. Körting’sche Universal- —en. Vortrag von Vogt 3 
Instrumente. Die wissenschaftlichen — auf der Berliner Ge- 

werbeausstellung von 1879. Von A. Martens. M.H. 440, 449 


462, 477, 484 


488 
463 


Kalender. Deutscher Bau— 1880. B. 
— Deutscher Ingenieur—, 1830, von A. Rheinhard. B.. 


Seite 
Kalender für Eisenbahntechniker, 1880, von E. Bene v. 
Waldegg. B. 456 
— für Maschinen- -Ingenieure, 1880, von W. Uhland. B.. 480 
— Paul Moser’s Notiz—. B. 2.2456 
Kesselstein. Alkalisirte Cellulose . mit Schlammabscheider als 
Mittel gegen —. Mitth. von Vogt. . 11 
— Bohlig’s —mittel. Bericht von Wirth 126 
— Mitth. von Deitenbeck . . 382 
— Ueber —schutzmittel. Vortrag. v von Dr. Thümmel. 457 
Kiel. Excursion der Hauptvers: Ren nach — 413 
Kohlen. Einathmen von —staub i 348 
Kohlenziegel. Herstellung von Briquetts aus westfälischer Kohle 244 
Kralın. Instandhaltung der Hebe— -Ketten. Verhandlung im 
Niederrheinischen Bezirksverein . > 424 
Kupfergewinnung aus armen Kiesen 32 
Kuppelung. Wellen— für polygonale Transmissionen. Von 
Nee hose M. Eimer. 210 
Kurbel. Sicherheits— für Winden und Krahne von M. Selig. 
MH 4 Ef k R s . 1456 
Lager. Das Hart’sche Metall 158 
Lenne. Bezirksverein an der — (8. Verein). 
Leuchtthürme, welche ihren Namen anzeigen 340 
Locomotiven. Der Rowan’sche Dampfwagen . ; 212 
— Spurkreuzausbrüche an gussstählernen Triebrädern von —. 
Vortrag von Beuther F 423 
Löschen. Die Mittel zum — von Schornsteinbränden. Mitth. 
von Dr. Heeren 14199 
Mänhemaschinen. Die — auf der Pariser Weltausstellung. Von 
Dr. Alb. Wüst. 359,365 
Magdeburger Bezirksverein (6, Verein). 
Mannheimer Bezirksverein (s. Verein). 
Mass. Die Normale der Eichungsämter. Vortrag von Frief. 
N € re + 
— Verbreitung des metrischen —- und Gewichtssystems 300 
Metallwaren. Lametta. Mitth. von Dr. Skalweit.. 148 
— Pottensteiner —fabrik. Mitth. von ©. Lüders . real 
Milch. Ueber rationelle Verarbeitung der — und das Lefeldt- 
sche Centrifugal- Entrahmungsverfahren. Bin von Dr. 
Skalweit. M. H. ö 154 


Mittelrheinischer Bezirksverein (s. Verein). 

Motoren. Abschätzung des Werthes einer Wasserkraft. Von 
Otto Lendecke . . 212 

— Maschine mit comprimirter Luft und mit Expansion von 


Cornet Ä 308 
— Die in der Provinz Hannover noch brachliegenden Wasser- 
gefälle.e Discussion im Hannoverschen Bezirksverein . 
Mühlen. Die Ostheim’sche —anlage bei Freienhagen . 326 
— Entwickelung des —baues. Vortrag von Koppen 206 


— Tangential-Schleudermaschine. Vortrag von Schiffner.M. H. 305 


— Ueber das neue Mahlverfahren mit Quetschwalzen und 
Dismembratoren. Vortrag von Nagel ö Ä 385 
Musterschutz. Entwickelung des Musterregisters . 40 
Nekrolog J. G. Hofmann. Von C. Kayser . 87, 106, 143 
— Carl Kayser. Von Alb. Pütsch £ 201 
— Ludwig August Riedinger . 193 
— Desgl. Von A. Stotz . . 207 
Niederrheinischer Bezirksverein (s. Verein). 
Oberbau (s. Eisenbahnen). 
Oberschlesischer Bezirksverein (s. Verein). 
0efen. Die Verwerthung von Brennstoffabfällen. Von Ehr- 
hard geMe e: 193 
— Ueber den Binon’schen Zinkofen und andere Versuche zur 
Vervollkommnung der Zinkgewinnung. Vortrag von Braun 61 
P apier. Ueber Fabrikation der Cellulose. Vortrag ir W. 
Discher . . NLA 
Patent. Der —anwalt, Zeitung für —, "Marken- und rüchcht 277 
— Des Erfinders Freund, von C. M. Sombart. B. 488 
— Erweiterung des officiellen —blattes . . . 458 
— schriften - Angelegenheit. Mur, im Magdeburger 
Bezirksverein . . & Re - 103 
— Thätigkeit des —amtes im Jahre 1878 . 2. a 2A 
fh N ll des —gesetzes. Verhandlungen der Hauptver- 
sammlung . Se ne ur ERERA0G 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein K. Verein). 
Physik. Altes und Neues aus der technischen —. Vortrag 
von Dr. Rühlmann . . Er EL 2.1250 
Pommerscher Bezirksverein @ Verein). 
Preis. Der — Bann, für Mechanik. Mitth. von Dr. Rühl- 
mann. 255 


Putzen. Selbstentzündlichkeit von Putzmaterialien. Mitth. von 


Neuschäfer. 23 
Ramme. Das Eintreiben von eisernen Pfählen nach Le Grand 
& Suteliff ee RT 
— Resultate über verschiedene Arten der Eintreibung von 
Pfählen in den Baugrund. Von E. Bardenwerper 291 
Redtenbacher - Stiftung 444 
Riemen. Amerikanische Methode der Berechnung der —trans- 
missionen. Bemerkungen von Pinzger . 91 
— Die Leder—-Fabrik von Rich. & Aug. Korn in ı St. Johann 440 
— Einige Bemerkungen zur neuen —berechnung. Von Ö.Bach. 
MOHN, Bir e 151, 163, 176 
— Gandy’s "Baumwollen-Treib— ; 396 
— betrieb. Von L. Pinzger . 6 59 
— Desgl. Discussion im Aachener Bezirksverein . 33 
— zur Uebertragung grösserer Kräfte . 5 RE 
— Transmission durch — betrieb. Discussion im Aachener 
Bezirksverem en 172 
Riemenscheiben. Mittheilung von Kroog 138 
Roste (s. Fenerungen). 
Ruhr. Bezirksverein an der niederen — (s. Verein). 
Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein (s. Verein). 
Sägen. Ueber Schutzvorrichtungen an Kreis—. Besprechung 
im Württembergischen Bezir ksverein a > WG 
Sammlungen. Die technischen — in London. Vortrag von 
Adomeit. : EIERN: 458 
Schienen. Abnutzung von Bessemerstahl —, nach Funk. 308 
— Ueber die Dauer von Eisenbahn-Stahl—. Vortrag von 
Koch, a... ee N 1 pe Er el) 
Schiffe. Die Panzercorvette „Sachsen“. Mitth. von C. Dietze 445 
— Ein neues Verfahren zur Hebung untergegangener und zur 
Rettung beschädigter — sowie zur schnellen Füllung ge- 
fesselter Luftballons für Kriegszwecke. Vortrag von Dr. 
Raydt. i 3 19 
== Hebungsversuche im Kieler Hafen. Bericht von "Reben- 
tisch E R 381 
— Schwimmendes Dock in "Danzig 4 we Pi 376 
Schlackenwolle . ! Er eu 
—, Mittheilung von Nauen i 113 
—. Ne Ludwig Roth a ee 100 
zahle Umhüllung für Dampfsammler. Mitth. von Zachariae 35 
Schleudermaschine (s. Mühlen). 
Schleusen. Ueber hydraulische —. Vortrag von Sonne. 339 
Schmieren. Selbstthätige Schmiervorrichtung für lose Riemen- 
scheiben und Räder. M.H. . N) 
Schornstein. Bau, Besteigung und Reparatur hoher —e. Mit- 
theilung von Henning . el 
— Reparaturen an hohen —en. Bericht von Schroers o4 
Schulen. Berechtigung der zukünftigen Gewerbe— zu Maturi- 
tätsprüfungen für die technischen Hoch—. Verhandlungen 
im Pommerschen Bezirksverein 106 
— Das Technikum Mittweida 300 
— Denkmal-Einweihung in der Berliner Gewerbe- Akademie 40 
— Der maschinentechnische Werkstattsunterricht. Vortrag von 
H. Ludewig u 01 2 
==2D)ie Errichtung der neuen Gewerbe—. Beschluss der De- 
legirtenversammlung in Elberfeld . : 165 
— Die Gutermileh’sche Colleetivpetition und die Vorzüge tech- 
nischer Gymnasien. Von F. Koester . „0013,22 
— Die höhere Fachschule für Maschinenbauer zu Einbeck . 100 
— Die neunclassige lateinlose Schule. Von Th. Peters 30, 38 
— Die Schulfrage. Resolutionen des Pfalz-Saarbrücker Bezirks- 
vereines BEE Eee... er) 
Die Schulfrage® für Techniker. Resolutionen des Mittel- 
rheinischen Bezirksvereines ee N td 
— Die Vorbildung der Techniker. Verhandlung im Cölner 
Bezirksverein Er Are 
— Einrichtung praktischer Lehreurse für Polytechniker.  Com- 
missionsgutachten im Eisenhüttenverein i 46 
— Jubiläum des Polytechnikum in Stuttgart 332 
— Petition des Vereines in der Gewerbeschulfrage 159 
— Technische Hoch— : 362 
— Ueber die Vorbereitungs— der Techniker, " speciell die neun- 
elassige Gewerbeschule Von J. Ferrenholtz 186, 194 
— Ueber technische Vorbildung. Discussion im Bezirksverein 
a. d. niederen Ruhr 207 
— Zweite Staatsprüfung im Maschinenfach 436 
Schwefelsäure. Injection der Salpetersäure in die Bleikammern 
der englischen —fabrikation mittelst Raupr Vortrag von 
Liebig : re 
Schwelen. Sperrvorrichtung a an Coksschiebern. Von Dr. Paul 
Schäters MH. 22. 182 
Seilbahn. Draht— der Grube Anxbach bei Linz a/Rh. 439 
— Drahtseil-Förderung auf Zeche Oberhausen . 334 


Seile. Draht- und Hanf—rei von Georg Heckel in St. Johann 
— Ueber Hanfseilbetrieb. Bemerkungen von Hilt . . . . 
Siegener Bezirksverein (s. Verein). 

Soda. Regeneration des Schwefels und kohlensauren Kaikes 
bei der —fabrikation von Schaffner & nn Mittheilung 
von Liebig . to Se 

Speisen. Cohnfeld’s Kesselspeiseapparat. "Von Dr. Proell & 
Scharowsky . 

Spinnerei. In Paris ausgestellte Maschinen und Geräthe der 
Textilindustrie. Mitth. von H. Fischer 2 

Stahl. Das —werk von Brown, Bayley & Dixon in 
Sheffield. Referat des Eisenhüttenvereines 

— Ueber Spannungen in Eisen und — durch ungleiches 
Schwinden und deren Verhütung in Fabrikation und Con- 
struction. Vortrag von Lentz A RE ER 

— Stand und Aussichten der Eisen- und —industrie. Vortrag 
von Henning Br SR 

— Zugutemachung von —abfällen nach Wheeler 

Statistik. Amerikanische Hohöfen . 

— Bergwerks- und Hüttenproduction Englands im Jahre 1877 

— Brennmaterialien-Verbrauch und Frequenz der Stadt Berlin 
im Jahre 1878 . ne A 

— Die Gesellschaft Cockerill 

— Ergebnisse der ersten deutschen Gewerbezählung . 

= Export von Zinkerzen aus Nordamerika . 

— Hohöfen in Amerika 

— Production der deutschen Berg- und Hüttenwerkeim Jahre 1878 

— Rohzinkproduction Oberschlesiens im Jahre 1878 . 

— Statistisches über den europäischen Telegraphenverkehr im 
Jahre 1877 ; RS 

— Verkehr auf dem Suez-Canal 1877 und 1878 

Statut (s. Verein). , 

Steinkohlen. Heizwerth verschiedener —sorten. Vortrag von 
Truhlsen : s 

— in Oentralafrika : 

— Verdampfungsversuche. "Mitth. von Veit 

— Verdampfungsversuche auf dem Piesberger Kohlenwerk. 
Mitth. von Kobus . 

Stenerungen. Die Collmann’sche Damnpfmaschtnendismerung und 
die Grenzen des Dampfverbrauches. Vortrag von E. Hart- 
mann, MH. „u. u nn. Be 

— Erwiderung auf die vergleichenden Bemerkungen über 
Ventil— Vom A. Colluann HE 00. 0 

— Neue Ventilsteuerung von Gebr. Sulzer. Mitth. von Zeman. 

ne Schieberdiagramme. Von Dr. Rühlmann . 

— Ueber einige Präcisions—. Von Aug. Geisler 3 

— Ueber Präcisions— in Walzwerken. Vortrag von R. "m. 
Daelen . 

= Vergleichende Bemerkungen über die Ventii— von Coll- 
mann und Gebr. Sulzer. M. H. z 

— Zur Zimmermann’schen Ventilsteuerung. Von L. Pinzger. 
MD. a a RUE .. 395, 

Strassenbahnen. Die Hamburger Pferdebahnen. “ Mitth. von 
Büxler b ZENTREN TO: 

— Mittheilungen über —. Vortrag von Hippe. "m. H. 

Stopfbuchse. Metall— von W. Steding FT 

Technologie. Ueber die Bedeutung und die nächsten Aufgaben 
der mechanischen —. Von Herm. Fischer. 434, 442, 

Telegraphen. Statistisches über den Dan — verkehr 
im Jahre 1377 ! 

Theoretisch oder praktisch. Vortrag von Teichmann . 

Thonwaren. Die —-Industrie auf der Pariser Weltausstellung 
1878. Von Dr. A. Heintz ef, 415, 430, 442, 

— Internationale Ausstellung für Ziegel- ‘und — in Berlin . 

Thüringer Bezirksverein (s. "Verein). 

Träger. Berechnung ders. (s. Festigkeit). 

Transwissionen. Ueber amerikanische —. Vortrag von Plümer 
Tunnel. Stand der Arbeiten am St. Gotthard-— am 
31. December 1873 . . ER b ar 

— Desgl. am 30. Juni 1379 

— Vorarbeiten am Canal— 

Ventil. Dampf—e. Von E. Daelen. Se 

— Ring— mit losen Ringen von R. Wabner, M. H. 

— Von R.M. Daelen. 

Ventilation. Heizung und — des neuen Polytechnikum im 
Welfenschlosse zu Hannover. Vortrag von Giesecke . 
— Ueber Heizung und — auf der Pariser Ausstellung, Mitth. 

von Strebel. M. H. 

— der Privatgebäude. Verhandlung im Berliner Bezirksverein 

— von Wohnräumen. Commissionsbericht im Berliner Bezirks- 
verein 


— sanlage des grossen  Festsaals im Trocaderopalaste” zu Paris. 
Vortrag von Strebel. M. H 


Verein. Abänderung der Statuten des —es. Beschlüsse der 
Hauptversammlung . 

— Abrechnung des Comite für die XX. Hauptvers: ummlung 

— Anträge der Commission des Hannoverschen Bezirks—es 
zur Geschäftsordnung für die Redaetion 

— Desgl. des Mittelrheinischen Bezirks—es zu “ den "Vorlagen 
für die Hauptversammlung . . 

— Desgl. des Siegener Bezirks—es zu den "Aenderungen des 
Statuts . 

— Aufstellung der Tagesordnungen für die Hauptversamm- 
lungen. Resolutionen des Frankfurter Bezirks—es . 

— Desgl. desgl. Verhandlung im Bergischen Bezirks— 

— Bericht über die Thätigkeit der Bezirks- und Zweig—e für 
das Vereinsjahr 1578, 79. Von R. Ziebarth 3 s 

— Berichte über die Versammlungen des Aachener Bezirks—es 


33, 61, 89, 168, 189, 221, 363, 371, 377, 425, 473 
— Desgl. desgl. des Bayerischen Bezirks—es 9, 17,41, 69, 92,133, 229 
— Desgl. desgl. des Bergischen Bezirks—es 10,121, 181, 378,429, 457 
— Desgl. desgl. des Berliner Bezirks—es. 71, 110, 145, 205, 237 
267, 417, 437 
— Desgl. desgl. des Bezirks—es a. d. Lenne 12, 111, 175, 286, 382 
— Desgl. desgl. des Bezirks—es an der niederen Ruhr . 5, 25, 85 
115, 206, 237, 335, 475 
— Desgl. desgl. des Breslauer Bezirks—es . . . . 101, 110, 293 
— Desgl. desgl. des Cölner Bezirks—es . . 43, 73, 123, 174, 205 
267, 305, 349, 406 
— Desgl. desgl. des Frankfurter Bezirks—es 1, 73, 123, 406, 437 
— Desgl. desgl. des Hannoverschen Bezirks—es . 19,.35, 43, 49 
64, 78, 146, 156, 197, 253,-295 
— Desgl. desgl. des Hessischen Bezirks—es . . 36, 102, 126, 206 
326, 330, 422, 438, 474 
— Desgl. desgl. des Magdeburger Bezirks—es . . 80, 103 
— Desgl. desgl. des Mannheimer Bezirks—es 67, 83, 135, 213, 277 
333, 423, 465 , 
— Desgl. desgl. des Mittelrheinischen Bezirks—es 83, 182, 239, 439 
— Desgl. desgl. des Niederrheinischen Bezirks—es 84, 112, 224, 268 
. 341, 424, 445, 481 
— Desgl. desgl. des Oberschlesischen Bezirks—es 12, 114, 162, 269 
- 333, 459, 474 
— Desgl. desgl. des Pfalz-Saarbrücker Bezirks—es 3, 104, 200, 310 
407, 466 
— Desgl. desgl. des Pommerschen Bezirks—es 104, 127, 246 
— Desgl. desgl. des Sächsisch - anhaltinischen Bezirks—es . 67.126 
269, 323, 429, 482 
— Desgl. desgl. des Siegener Bezirks—es . sich: S5, 235, 476 
— Desgl. desgl. des Thüringer Bezirks—es 27, 93, 137, 163, 235, 446 
— Desgl. desgl. des Westfälischen Berl 6 & 21092 1,.468 
— Desgl. desgl. des Württembergischen Bezirks—es . 115, 138, 207 
247, 279, 328, 407 
— Desgl. desgl. des Zweig—es, technischen —es für Eisenhütten- 
wesen Ä 45, 240, 249, 349 
— Beschlüsse des Bayerischen Bezirks —es, betr. die für die 
Hamburger Hauptversammlung vorliegenden Anträge . . sıl 
— Desgl. des Thüringer Bezirks—es über die Anısbildung der 
—sveröffentlichungen 132 
— Cassenabschluss und Inventur des —es vom 31. December 1878 304 
— Commissionsbericht an den Pfalz-Saarbrücker Bezirks— in 
der Zeitschriftfrage .. 132, 140 
— Delegirtenversammlung des —es. Am , und &. April 1879 
in Elberfeld . . 153, 165 
— Die: Frage der —sschriften. Beschlüsse des Württembergi- 
schen Bezirks—es . 138 
— Die Reorganisation der Zeitschrift. " Gesichtspunkte des 
Hessischen Bezirks—es . A ser > 126 
— Die Verhältnisse der — zeitschrift. Resolution des Ober- 
schlesisches Bezirks—es . 114 
— Excursion des Pfalz-Saarbrücker Bezirks—es nach Münster 
am Stein . 297 
— Gutachten der Commission. des De an der Lenne, 
betr. die —sschriften .- . 97 
— Desgl. des Bayerischen Bezirks—es, betr. die Reorganisation 
der —sschriften . . . . 117 
— Jahresbericht über das _ sjahr 1978. Von Dr. Grashof 301 
— Koöstenanschlag für das —sjahr 1379 . - 305 
— Mittheilung über die Auflösung des Braunschweigischen 
Bezirks—es . 457 
— Örganisation der — schriften. "Resolutionen des Frankfurter 
Bezirks —es BFE Eh ee) 


Seite 


409 
414 


312 


IX 


Verein. Ort der nächsten Hauptversammlung . 

— Referat über die Verhandlungen der Zeitschrift- Commission 
des Berliner Bezirks—es . 

— Reform der Zeit- und W ochenschrift. 
Mannheimer Bezirks—es . 

— Reorganisation der —sveröffentlichungen. 
Thüringer Bezirks—es . 

=> Reorganisation der —szeitschrift. 
versammlung in Elberfeld .. 

— Desgl. desgl. Discussion im Bezirks— an der niederen Ruhr 

— Desgl. desgl. Resolutionen des Aachener Bezirks—es : 

— Resolutionen der vom Bezirks— an der niederen Ruhr 
erwählten Commission über die Reorganisation der —s- 
zeitschrift . : . 

— Ueber die Reorganisation und Redaction der —szeitschriften. 
Verhandlung im Pommerschen Bezirks— . 

— Wahl des nächstjährigen Vorstandes . 

— Zwanzigste Hauptversammlung des —es 361, 369, 385, 397, 

— Desgl. desgl. Vorläufiger Bericht 


Wärme. Calorimeter von Hooper 

— Instrumente zur Messung höherer Temperaturgrade. 
trag von Dr. Plettner . RZ: ce: 

— Leroy’sche —schutzmasse . 

— Schutz gegen Ausstrahlung (s. auch Schlackenwolle). 
— Umhüllung von Dampfrohren u.s. w. mit der are schen 
Composition E 

— Ueber Pyrometer. Vortrag von Dr. F. Fischer 

Wagen. Ueber — mit besonderer Berücksichtigung der auf 
der letzten Pariser Weltausstellung vertretenen Constuctionen. 
Vortrag von Schenck 

Walzen. Anwendung von Expansions- und Präcisionssteuer ungen 
an —zugmaschinen. Vortrag von R. M. Daelen. . 

— Die Anwendung von Expansions- und Präcisionssteuerungen 
bei Walzwerksmaschinen. Vortrag von Schlink . 


Beschlüsse des 
Beschlüsse des 


"Beschlüsse der Delegirten- 


“ Vor- 


Wasser. Beobachtungen von Widerstandscoefficienten bei der 
Bewegung des —s in Röhren. Mitth. von Disselhoff 

— Destillation von — durch direete Einwirkung der Sonnen- 
strahlen. Vortrag von Prahl ; RI RING 

— Die Umwandlung des Salz—s durch Einwirkung der 
Sonnenstrahlen in Süss—. Vortrag von Reck . ARE? 

— Messen der. Geschwindigkeit des fliessenden —s. Vortrag 
von Dr. Rühlmann . en 

— Zur Frage der Bewegung des —s in Rohrleitungen. Von 
C. Blecken.. 3 er 

Wasserhaltung. Ueber unterirdische —smaschinen. Vortrag 
von Kayser . Eywsehiederfie 

Wasserleitung. Das neue Elberfelder Wasserwerk. Von V. 
Lwowski. M.H. % 

— Das Wasser der neuen — in Hannover. Mitth. von Dr. 
F. Fischer B 

Die Wasserversorgung der Stadt München. Vortrag ' von 


Endres 
— Die Wasserversorgung Yo Ce, en De 
— Ueber Hydranten und Absperrhähne. Vortrag von Reese 
Werkzeugmaschinen. Werkzeuge, Holz, Fournüre und — für 
Holzarbeiter auf der Pariser Weltausstellung. Von Joh. 
Frank = 
-— auf der Pariser Ausstellung. Vortrag ' von H. Fischer 
— und Werkzeuge. Vortrag von Post - 
Westfälischer Bezirksverein (s. Verein). 
Württembergischer Bezirksverein (s. Verein). 


Zeichnen. Instrument zum Beschneiden von Zeichenpapier 
von Hrlinkel. SLCOSEMSHRE SS h  aNEDr 

— Reisszeug von E. O. Richter & Co. Mitth. von Zeman . 

— Zeichnungen gegen Verwischen und Nässe zu schützen. Mitth. 
von Stippius : 

Zeitschrift (s. Verein). 

Ziegel. Klinker aus Hohofenschlacken 

— (s. auch Thonwaren). 

Zink. Ueber den Binon’schen —ofen und andere Versuche zur 
Vervollkommnung der —gewinnung. Vortrag von Braun. 


Zucker. Das Charlottenburger Raffinationsverfahren. Vortrag 
VOR ach IE ae een wort 
Zündhölzer. Die Entwickelung der Zündholz-Industrie. Von 
C. Beck jun. at 


ZWeigverein für Eisankhttenwesen (s. Verein). 


397 


5 ıy 
“r y 
mE ME 


WOCHENSCHRIFT 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


———— 
1879. Berlin, Sonnabend den 4. Januar. No. 1. 
Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichnis. — Sitzungskalender. — Frank- 
furter Bezirksverein. Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. Bezirks- 
verein an der niederen Ruhr. — Die Industrie Augsburgs. — Ueber 


Fabrikation der Cellulose. — Metallurgische Studien auf der Pariser 
Ausstellung. (Fortsetzung.) — Briefe an die Redaction. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 
Aachener Bezirksverein. 
A. Wagenknecht, Director der Königshütte bei Lauterberg 
a/Harz (929). 
Braunschweigischer Bezirksverein. 
H. Webers, gräfl. Stolberg’scher Bergrath in Ilsenburg 
(1987). 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 
Jean Hochgesand, Ingenieur in Paris (1705). 
Zweigverein für Eisenhüttenwesen. 
Ed. Japing, Ingenieur in Wien (1665). 
Keinem Bezirksverein angehörend. 
E. Bingmann, Ingenieur der Maschinenfabrik von H. 
Cegielski in Posen (1638). 
Dr. H. Briegleb, Fabrikbesitzer in Tullnau bei Nürnberg 
(854). 
A. Haniel, Ingenieur in Sterkrade (1574). 
B. Neubert, Ingenieur in Königsberg i/Pr. (5535). 
Fr. L. Weismüller in Esch a/Alzette, Hohofendireetor der 
Bergwerksgesellschaft Germania zu Kalk (1341). 


Verstorben. 
Fr. Mayer, Ingenieur in Berlin. 


Sitzungskalender. 


Bayerischer Bezirksverein: Mittwoch, 8. Januar, Abds. 
8 Uhr, Augsburg, „Drei Mohren“: Versammlung. 
Freitag, 10. Januar, Abds. 8 Uhr, München, Hötel Kappler: 
Versammlung. 


Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 


Berliner Bezirksverein: Mittwoch, 8. Januar, Abds. 
81/; Uhr, Berlin, Architektenhaus. 


Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 


Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr 
Abds,, Hannover, Cafe Rabe. 


Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 15. Januar, Nachm. 
4 Uhr, Letmathe, Hötel Titz (a. d. Brücke). 


Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 12. Januar, 
Nachm. 31/ Uhr, Coblenz, Cafe Hermann: Generalver- 
sammlung. 


Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der 
Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 


Thüringer Bezirksverein: Mittwoch, 8. Januar, Abds. 
7 Uhr, Halle a/S., „Stadt Hamburg.“ 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 21. December 1878. 
Frankfurter Bezirksverein. 
Exeursion vom 14. November 1378. — 
Nachdem es den wiederholten und vereinigten Bemühungen 
der „Geselligen Zusammenkunft in Mainz“ und unseres Vor- 


standes gelungen war, die Genehmigung zum Besuche der 
nunmehr in ihren Haupttheilen fertig gestellten 

königl. Conservenfabrik in Mainz 
zu erhalten, hatten sich auf ergangene Einladung etwa 100 
Vereinsmitglieder sowie die Mitglieder der Mainzer „Geselligen 
Zusammenkunft“ und der ebenfalls eingeladene Mittelrheini- 
sche Architekten- und Ingenieurverein auf dem Fort westlich 
der Conservenfabrik versammelt, wurden dort zunächst in 
höchst liebenswürdiger Weise in den bombensicheren Kase- 
matten des Forts von den Herren Offizieren des Ingenieur- 
corps empfangen und bewirthet und traten dann, nachdem 
Hr. Rendant Wendt in allgemeinen Zügen die Disposition 
der Anlage entwickelt hatte, in drei verschiedenen Gruppen, 
unter Leitung des genannten Herrn, des Hrn. Oberingenieur 
Studt und des Hrn. Verwalter Maier, die genaue Besichti- 
gung der ausgedehnten Fabrik an. 

Dieselbe ist im Jahre 1873 auf Veranlassung Sr. Excellenz 
des Hrn. Feldmarschall v. Manteuffel zu dem Zwecke 
erbaut worden, vorerst für die Bedürfnisse der damaligen 
Oceupations-Armee in Frankreich zu sorgen. Später, als die 
ÖOceupation infolge der bekannten Ereignisse vor der Zeit be- 
endet war, wurde die Bestimmung des Etablissements dahin 
erweitert, dass dasselbe die deutsche Armee überhaupt im 
Kriege mit Nahrungsmitteln in conservirter Form versehen 
sollte. 

Die Fabrik liegt am Ostabhange des Fort „Hardenberg“ 
an der Mombacher Strasse. 

Zunächst dem äusseren Eindrucke folgend, welchen der 
stattliche Gebäudecomplex auf den Beschauer ausübt, zerfällt 
derselbe in einen zweistöckigen langgestreckten Bau, dem eine 
Anzahl Querannexe sich anschliesst und in einen fünf Stock 
hohen Hauptbau mit daran gebautem Wasserthurm. Ersterer 
Theil, der Langbau mit seinen Annexen und Höfen, ist zur 
Herstellung der eigentlichen Conserven bestimmt; der Haupt- 
bau enthält eine Dampf-Mahlmühle und eine Anzahl aus- 
gedehnter Magazinräumlichkeiten. 

Vor einem weiteren Eingehen auf die Bestimmung der 
einzelnen Räume in diesen Bauten sei über die Fabrikation, 
welche hier beabsichtigt wird, in Kürze Folgendes gesagt. 

Die zu fabrieirenden conservirten Nahrungsmittel sollen 
geeignet sein, die gewöhnliche Naturalverpflegung in allen 
Punkten zu ersetzen. Es handelt sich deshalb um die An- 
fertigung von folgenden wesentlichen Producten: 

Für die Verpflegung des Mannes mit Conserven von 
Kaffee, Gemüse und Hülsenfrüchten, Präparaten von Fleisch 
und von Zwieback; 

für die Verpflegung des Pferdes von Futterconserven. 

Die Eintheilung der Räume in der Conservenfabrik 
ist nun derartig disponirt, dass die Fleischpräparate von Süden 
her anfangend ihrer Vollendung nach Norden vorschreitend 
entgegengehen, während die Hülsenfrüchte in entgegengesetzter 
Tendenz von den am Nordende belegenen Mühlenbau aus- 
gehend verarbeitet werden, so dass beide Stoffe ungefähr in 
der Mitte jenes Baues zusammentreffen. 

Durch ausreichende Communicationen sind die Räume 
des Erdgeschosses mit den darüber befindlichen Kniestock- 
localitäten verbunden und bilden mit denselben je ein für 
gleiche Zwecke dienendes Ganze. Einzelne der Abtheilungen 
sind ferner unterkellert und in gleicher Weise mit den darüber 
liegenden Localen zu einem Zwecke vereinigt. 

Von Süden anfangend enthält der Bau zunächst ein ge- 
räumiges nach den neuesten Erfahrungen ausgerüstetes 
Hallen-Schlachthaus, darunter den Fleisch- und Eis- 
keller; im benachbarten Annexhofe ist eine Eismaschine nach 
System Carr mit Luftkühlung aufgestellt, mittelst welcher 


bei Mangel an natürlichem Eise die Fleisch- und Vorraths- 
keller auf der erforderlichen niedrigen Temperatur erhalten 
werden können. An das Schlachthaus stösst der zum Zer- 
theilen und Zerhacken des Fleisches bestimmte Raum. Seine 
Ausrüstung besteht in einer Anzahl von Tischen mit mittlerer 
erhöhter siebförmiger Partie und aus einigen Specialmaschinen 
zum mechanischen Zerkleinern von Fleisch. 

Angrenzend hieran liegt die Kunstküche, ein grosser, 
geräumiger, mit den vollkommensten bis jetzt bekannten Koch- 
apparaten für direeten wie indireeten Dampf bei hoher und 
gewöhnlicher Pressung versehener Fabrikationsraum. Die 
Küche ist mit speciellen Einrichtungen zur bequemen Aus- 
führang des Appert’schen Conservirungsverfahrens aus- 
gerüstet. 

Benachbart der Küche liegt der Raum zum Mischen und 
Packetiren. 

Für erstere Arbeit ist eine Anzahl Kollergänge, Granit- 
walzenmühlen sowie Mischtische mit durch Dampf erwärmter 
Platform vorhanden. 

Für das Packetiren der Suppenpräparate auf widerstands- 
fähige je eine Portion enthaltende Würfel dienen eine Reihe 
von Specialmaschinen verschiedener Systeme, sowie mehrere 
kräftige hydraulische Pressen. Nach Osten grenzt an den 
Packetirraum die Spenglerei mit vollkommener (raslöth- 
einrichtung und mit durch Dampf betriebenen Stanz- und 
Prägewerken zum Ausstossen und Falzen der Büchsendeckel, 
sowie zur Fabrikation von Büchsen ohne Naht. Nach Norden 
schliesst ferner der Verpackungsraum an, in welchem die 
fertig packetirten Conserven emballirt und demnächst durch 
den Aufzug zum Magazin im Kniestocke weiter befördert 
werden. 

Hierauf folgt die Bäckerei, ein zur nahezu selbstthätigen 
Darstellung von Zwieback bestimmter Raum, enthaltend zwei 
Teigknetmaschinen grössten Modelles mit Umkreisungsrädern, 
zwei Teigwalzwerke, zwei mechanische Formenstecher und 
endlich acht Backöfen mit der bewährten Perkins’schen 
Hochdruck-Wasserheizung. Dieser Abtheilung wird das Mehl 
durch den darüber liegenden Magazinraum aus der Mühle 
direet zugeführt. Der nördlichste hier anstossende Raum des 
Langbaues enthält die Apparate zum Waschen und Dörren 
von Hülsenfrüchten. 

Die Mühle ist mit neun COhampagnersteingängen, sowie 
mit neun Walzengängen, Schweizer System, in zwei parallelen 
Linien liegend, ausgerüstet. Die Steingänge arbeiten mit 
Aspiration. Die Nebenmaschinen der Mühle sind, sowol was 
die Reinigung des Getreides als auch was den eigentlichen 
Vermahlungsprocess betrifft, so vollkommen angeordnet, dass 
die Handarbeit auf ein Minimum beschränkt ist. Das Werk 
ist so eingerichtet, dass auf dem einen Theile desselben Flach- 
müllerei und auf dem anderen gleichzeitig Hochmüllerei be- 
trieben werden kann; es können daher sowol die üblichen 
Brodmehle als auch die feineren Hochmehle erzeugt werden. 

Ein abgeschlossenes Ganze bildet ferner für sich die am 
südlichsten Theile des Langbaues eingerichtete Abtheilung für 
Kaffeebearbeitung, in welcher vorerst mittelst grosser 
von Maschinenkraft bewegter Brennapparate der Kaffee ge- 
brannt, alsdann auf Mühlen gemahlen wird, um sodann in 
gleicher Weise packetirt zu werden wie die Suppenpräparate. 

Die Annexe des Langbaues sind fast durchgängig mit 
den inneren Räumen zu einem Zwecke vereinigt. Besonders 
zu erwähnen sind hierbei noch folgende Abtheilungen: 

Der Küche benachbart befindet sich die Spülküche, welche 
mit bequemen Einrichtungen für reichliche Zuführung von 
kaltem und warmem Wasser versehen ist. 

Gegenüber dem Packetirungsraume liegt das Dampfkessel- 


haus; daran anstossend das Kohlendepot und eine mechanische 
Reparaturwerkstatt. 

Von Nebenanlagen des Etablissements sind ferner noch 
zu nennen: = 

Die Stallung für das Schlachtvieh; die Oelgasanstalt; 
die Wasserhebungsanlage, durch welche das Grundstück in 
allen Räumlichkeiten mit ausreichendem reinem Quellwasser 
unter dem hohen Drucke des auf dem Wasserthurme auf- 
gestellten 120°Pm haltenden Hochreservoirs versorgt wird; 
ferner eine das Innere der Fabrik durchziehende Leitung für 
durch den abgehenden Dampf erwärmtes Wasser. 

Endlich gehören hierher noch ein reichlich ausgerüstetes 
Spritzenhaus, eine Centesimal-Brückenwage sowie drei Büreaus 
und Wohngebäude. 

Das Grundstück umfasst einen Flächenraum von ungefähr 
35 0004", von welchen die Gebäude beiläufig 6600 4m bedecken. 

Die motorische Kraft des Etablissements liefern zwei 
Dampfmaschinen von je 100 Pferdest. mit Expansion und ohne 
Condensation. Erstere ist mittelst Regulator während des 
Ganges veränderlich, indem der Voreilwinkel des Expansions- 
excentrik verstellt wird. 

Speciell für den Industriellen und Techniker bietet die 
Fabrik eine Anzahl interessanter Details. 

Zunächst war die Anlage der gesammten Trans- 
missionen einer durch Fabrikationsrücksichten vorgeschriebe- 
nen Baufigur, die in Rücksicht auf spätere Erweiterungen 
jeder einzelnen Abtheilung eine besonders grosse Längen- 
ausdehnung erhalten hatte, anzupassen. Ein den Bau durch- 
ziehender Hauptwellenstrang bewegt mittelst Riementrans- 
mission die zur directen Kraftabgabe an die Arbeitsmaschinen 
bestimmten Nebenwellen. Die Uebertragung geschieht fast 
durchgängig mittelst Riemen auf der geringere Achsendrucke 
hervorrufenden Starck’schen Hirnlederarmatur. Die Ueber- 
tragung nach den entfernteren ausserhalb des Baues befind- 
lichen Abgabestellen wird durch Drahtseilbetrieb bewirkt. 

Viele der einzelnen Arbeitsmaschinen waren bei der Neu- 
heit der ganzen Fabrikation speciell für den Zweck, welchem 
sie dienen sollen, zu construiren und durchzubilden. 

Die Rohrinstallationen für kaltes und warmes Wasser, 
für Dampf und Gas sind in einer jederzeit bequem zugängigen 
Weise derart angeordnet, dass die denkbarste Sicherheit gegen 
Betriebsstörungen gewährleistet wird. Die Hauptentnahme- 
stellen der ersteren Leitung haben durchgängig zweifache 
Zuführungen, so insbesondere das Kesselhaus und die 
Schlachthallen. 

Das Hochreservoir kann in Reparaturfällen vom Netz 
abgeschlossen werden, und arbeitet alsdann die Leitung mit 
einem geringeren Drucke aus einem hierfür vorhandenen 
Hilfsreservoir. 

Zur Wasserhebung aus dem beiläufig 5" unter Null 
des Rheinpegels abgeteuften Brunnen dienen zwei Dampf- 
pumpen, jede von etwa 6 Pferdest., die je 41% Saug- und 
Druckhöhe zu überwinden haben. Das geförderte Quellwasser 
ist wegen des Nichtvorhandenseins von organischen Stoffen 
und wegen des geringen Kalkgehaltes zur Kesselspeisung und 
Fabrikation selbst durchaus geeignet. Die im Brunnen auf- 
geschlossenen Quellen sind so reichhaltig, dass sie dem vor- ' 
aussichtlich stärksten Betriebe der Fabrik voll genügen werden. 

Anzuführen ist schliesslich noch der Abschluss des 
Etablissements und die Anordnung der Strassen und Höfe. 

Nach Westen bezw. nach dem Berge zu bildet eine 
starke Trockenmauer den Abschluss gegen die. im Stadt- 
bebauungsplane projectirte neue Predigerhohl-Strasse, nach 
Osten und Norden wird das Grundstück durch eine Stütz- 
mauer mit Balustrade gegen die Mombacher Strasse begrenzt. 


Die Fabrikgebäude liegen in der Längsaxe des Grund- 
stückes derart, dass sie von allen Seiten mit breiten Strassen 
und Höfen umgeben sind, welche einen ganz enormen Güter- 
verkehr ermöglichen. 

Der Verkehr nach aussen findet nur durch ein stets 
bewachtes Hauptthor statt, und erreicht man durch diese 
Anordnung einen sehr sicheren Abschluss des Etablissements, 
ohne den Verkehr im Inneren zu beeinträchtigen. 

Die Besichtigung nahm denn auch infolge der grossen 
Ausdehnung der Anlage über zwei Stunden in Anspruch, und 
wenn auch mit Ausnahme der Mühlen die einzelnen Ma- 
schinen sämmtlich leer gingen, so gewährte doch schon der 
Leergang derselben ein im höchsten Grade interessantes und 
instructives Bild über den gesammten Betrieb der Anlage. 

Nach der Besichtigung vereinigten sich die verschiedenen 
Besucher zu einem gemeinschaftlichen Abendessen in der 
Restauration Bolandt, deren Räumlichkeiten die Gäste 
kaum zu fassen vermochten. 

Zur allgemeinen Erheiterung, welche ohnedies schon 
durch entsprechende Toaste erregt war, trug noch besonders 
die Vertheilung und die Debatte über die Statuten der 
Mainzer „Geselligen Zusammenkunft“ bei, und fast zu schnell 
war für die nicht in Mainz wohnenden Mitglieder die Zeit 
zur Abfahrt herangekommen. 


Eingegangen 23. December 1878. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 

Versammlungvom 15. December 1378 in St. Johann. 
— Vorsitzender: Hr. Euler. Schriftführer: Hr. Müller. 

Der Vorsitzende erstattete Bericht über die Thätig- 
keit des Bezirksvereines im vergangenen Jahre und 
regte die Abhaltung regelmässiger Abendversammlungen in 
Saarbrücken an, woselbst und in nächster Nähe 60 Mitglieder 
wohnen, unbeschadet der allgemeinen Quartalsversammlungen, 
die in der bisherigen Weise beibehalten werden sollen. Redner 
fuhr dann fort: 

Fragen wir uns, was haben wir in diesem Jahre erreicht? 
Es ist ja nicht zu leugnen, dass manche technische An- 
regungen und Belehrungen erzielt wurden, die gewiss im 
Stillen ihre Früchte bringen werden, und ich verkenne den 
Werth derselben nicht. Es entfaltete sich auf rein technischem 
Gebiete ein reges Streben, das nicht unterschätzt werden darf. 

Darauf haben wir aber auch bislang unsere Hauptthätig- 
keit beschränkt, anderen für unsere Industrie wichtigen Fragen 
der Volkswirthschaft, Staatsökonomie, des Handels und Ver- 
kehrs sind wir nur ausnahmsweise näher getreten. Haben 
doch schon die leisen Andeutungen über die Lage unserer 
Industrie im Allgemeinen, die ich mir in den Eröffnungs- 
worten der Münchener Hauptversammlung gestattete, Anstoss 
erregt, weil über unsere Grenzen hinausgehend, wogegen mir 
allerdings von vielen Seiten vollste Uebereinstimmung ver- 
sichert wird, ein Beweis, dass das von mir gefühlte Bedürf- 
niss auch in anderen Kreisen getheilt wird. Eine weitere 
Bestätigung meiner Ansicht liegt darin, dass der Zweigverein 
für Eisenhüttenwesen die Absicht hat, sich von uns zu trennen, 
weil er zu wenig praktische Resultate bei uns finde und er 
sich durch den Hauptverein gehemmt fühle. (Nebenbei be- 
merkt, halte ich dieses Argument des Eisenhüttenvereines für 
unrichtig.) 

Darauf gründet sich auch der Vorwurf, den man der 
Zeitschrift macht, dass sie zu wenig praktisch sei. Kurz, 
das Bedürfniss nach einer praktischen, der Gesammtindustrie 
mehr Rechnung tragenden Richtung unseres Vereinslebens, 
scheint von einer grossen Anzahl unserer Mitglieder getheilt 
zu werden. 


Nach $ 1 unseres Statuts bezwecken wir ein inniges 
Zusammenwirken der geistigen Kräfte deutscher Technik, zur 
gegenseitigen Anregung und Fortbildung im Interesse der 
gesammten Industrie Deutschlands. 

Zweierlei scheint mir daraus hervorzugehen: 1) dass 
unsere Aufgabe nur in gegenseitiger Belehrung der Mitglieder 
unter einander besteht, dass aber 2) keine Disciplin ausge- 
schlossen ist, welche Einfluss auf die gesammte Industrie 
Deutschlands hat. 

Mit demselben Rechte also, mit dem wir die Verbesse- 
rung in der Construction einer Arbeitsmaschine erörtern, 
dürfen wir auch übergehen auf das System unserer Arbeit 
und Arbeitsmaschinen überhaupt, deren Instandhaltung, 
Leistungsfähigkeit und Bedienung. Dies bringt uns direct 
zur Arbeiterfrage mit allem, was dieselbe im Gefolge hat, 
die Arbeiterbildung, deren Leistung, Vertragsverhältniss, Con- 
traetbruch, Schul- und Lehrlingsfrage, Haftpflichtgesetz, 
Sparcassen u. s. w. 

Wenn wir die Verbesserung der Kesselfeuerung besprechen, 
um Kohlen zu ersparen und billiger zu fabrieiren, so liegt es 
ebenso nahe, alle anderen Factoren zu erörtern, welche von 
Einfluss auf die Fabrikationskosten sind, wie Eisenbahnfrachten, 
Canaltransport oder vielmehr deren Anlage, Handelspolitik 
u.s. w. Das Alles sind gewiss Fragen, die oft von grösserem 
Einfluss auf die Industrie sind als einzelne technische Ver- 
vollkommnungen. 

Ich constatire also, dass unser Statut keine Frage von 
der Erörterung ausschliesst, die irgend einen Einfluss auf die 
gesammte Industrie Deutschlands ausübt. 

Anders ist es, wenn wir über den Rahmen der gegen- 
seitigen Fortbildung hinaustreten, wenn wir Beschlüsse fassen 
und solche auszuführen suchen, wenn wir in industriellen 
Fragen die Initiative ergreifen und damit vor die Oeffentlich- 
keit treten, kurz, wenn wir irgend welche praktischen Erfolge 
erzielen wollen. Damit überschreiten wir den $ 1 des Statuts, 
wie es bisher factisch in einigen Fällen geschehen ist. Ich 
nenne nur die Regulirung der Honorarsätze, unsere Agitation 
in der Patentfrage. Um letztere hat sich unser Verein ent- 
schiedenes Verdienst erworben — und doch musste sich zur 
Durchführung der Aufgabe noch ein besonderer Patentschutz- 
verein bilden. Dahin gehört auch unsere Agitation in der 
Submissionsfrage.. Von unserer Denkschrift, die wir den 
Ministerien der grösseren deutschen Staaten unterbreiteten, 
hat nur der preussische Herr Handelsminister Notiz genom- 
men und sie als schätzbares Material erklärt, das in vielen 
und erheblichen Punkten zur Berücksichtigung geeignet ge- 
funden werden würde. Hoffen wir darauf; wie ich gelesen, 
soll die Frage der Kammer vorgelegt werden. Die übrigen 
deutschen Behörden hielten unsere Eingabe einer Beachtung 
nicht werth, von Zuziehung zu einer Enquete oder gemein- 
schaftlicher Berathung zur Feststellung der Grundsätze gar 
nicht zu reden. 

Weitere Lebenszeichen nach aussen hat der Verein ge- 
geben mit der Adresse an Se. Majestät den Kaiser, mit der 
Adresse an die Gesellschaft für Erdkunde in Berlin, zu ihrem 
50 jährigen Jubiläum, endlich mit der Einladung an die 
amerikanischen Fachgenossen, (die aber meines Wissens nicht 
benutzt wurde). 

Im Allgemeinen führt der Verein aber ein bescheidenes 
Stillleben, er wird in den Tagesblättern kaum genannt, seine 
Hauptversammlungen mit einer flüchtigen Notiz abgefertigt, 
während man z. B. dem gleichzeitig tagenden Architekten- 
vereine in allen Blättern begegnete. Ja sogar den verschie- 
denen Specialvereinen der Müller, Bierbrauer, Gerber, Hutmacher 


u. s. w. widmet die Presse eine grössere Aufmerksamkeit als uns. 
* 


Daher ist man über unsere Tendenzen, über Stand und 
Stellung unserer 3600 Mitglieder noch so im Unklaren. Ist 
uns doch jüngst vom Reichskanzler-Amte als Grund der Ab- 
lehnung unseres Antrages, eine deutsche Ausstellung betreffend, 
angeführt worden, der Antrag sei nur von Vertretern der 
Technik, nicht aber von Vertretern der Industrie und des 
Capitals ausgegangen. Wir haben zwar das Reichskanzler- 
Amt durch Uebersendung unserer Mitgliederliste zu informiren 
gesucht; allein es wäre gewiss interessant und nützlich, wenn 
alle Bezirksvereine eine Aufstellung ihrer Mitglieder nach 
Stand und Fach vornähmen, und daraus eine Generalzusam- 
menstellung gemacht würde. 

In unserem Bezirk stellt sich das Verhältniss zwischen 
Industriellen und Vertretern des Capitals, nämlich Fabrik- 
besitzern und Vorständen von Actien-Gesellschaften einer- 
seits, gegen Ingenieure und Techniker andererseits, folgender- 


massen: 

Industrielle Techniker 
Eisenfach aller Art, Hüttenwerke u. s. w. 29 31 
Chemische, Rabrikenz Sea ee d — 
Glasfabrikation sun. Ro 0 ee 3 3 
Spinnereii wies ter eat 2 _— 
Baufachät. ol Zunt: Bier Ri 3 1 
Verschiedenes... u ce) lest) Macht si Baukaı wei 1634 3 
63 38 


Dazu kommen noch Staatsbeamte im Eisenbahn- und 
Bergfach 29. 

Wir haben also, der Privatindustrie angehörend, 63 pCt. 
das Capital, und 38 pCt. die Technik vertretende Mitglieder, 
erstere natürlich theils mit technischer theils kaufmännischer 
Bildung. 

Aehnlich dürfte sich das Verhältniss in den übrigen Be- 
zirksvereinen stellen. 

In der Jugend des Hauptvereines war das Verhältniss 
ein anderes; die 24 Gründer waren Techniker, der Praxis 
und dem Lehrfach angehörend, Capital hatte keiner hinter 
sich. Dass sich letzteres in so erfreulicher Weise ange- 
schlossen hat, ist ein Beweis für die gesunde Grundlage des 
Vereines, für das Bedürfniss einer gemeinsamen Wirksamkeit 
von Capital und Technik, und ich halte es für eine unserer 
schönsten Aufgaben, beiden gerecht zu werden, die manchmal 
bestehenden Gegensätze auszugleichen und eine immer engere 
Verbindung zwischen Capital und Technik und deren Ver- 
treter zu erzielen. 

Unsere Industriellen werden gern die technischen Mit- 
theilungen unserer Ingenieure, zu deren Studium ihnen doch 
keine Zeit bleibt, entgegen nehmen; unsere jungen Techniker 
werden gern ihren Horizont erweitern und von älteren ge- 
schäftskundigen Praktikern sich über Fragen belehren lassen, 
die man auf keiner Hochschule lernt. 

Und unsere im Staatsdienst stehenden Mitglieder vom 
Bergfach und der Eisenbahn werden gewiss mit dieser Rich- 
tung einverstanden sein, durch welche sie von den Wünschen 
und Bedürfnissen der Industrie Kenntniss erhalten. 

Wir haben also nicht nur das Recht, sondern sogar die 
Pflicht, in allen Fragen ohne Ausnahme, die von Einfluss 
auf die gesammte Industrie Deutschlands sind, die Initiative 
zu ergreifen. 

Bei anderen, z. B. der Zollfrage, dürfen wir nicht über 
den Rahmen der belehrenden Erörterung hinaustreten, da 
unsere verschiedenen Geschäftskreise auch verschiedene Inter- 
essen bei der Frage haben, und mit gleichem Rechte Schutz- 
zöllner und Freihändler neben einander sitzen. 

Specielle Fachinteressen mögen den Fachvereinen anheim- 
gestellt werden. 


So nur können wir den Verein zur Geltung bringen, 
dass wir mit Fragen vor die Oeffentlichkeit treten, die auch 
beim grösseren Publicum und den Staatsbehörden Interesse 
erwecken; die schönste und werthvollste Verbesserung einer 
Maschine wird das Publicum immer kalt lassen. Auch müssen 
wir unsere Angelegenheiten geschäftlicher behandeln und der 
Presse und Oeffentlichkeit gegenüber den Wink Goethe’s 
beherzigen und mit dem Bewusstsein auftreten, dass wir 
Capital hinter uns haben. 

Dies Bedürfniss wird von vielen Fachgenossen getheilt, 
ich hatte im Laufe dieses Jahres, genöthigt, mich mit den 
Vereinsangelegenheiten näher zu beschäftigen, Gelegenheit, 
dies zu beobachten, und halte es für meine Pflicht, dies am 
Schlusse des Jahres auszusprechen. n 

Und es fehlt uns an solchen Fragen von Wichtigkeit 
und allgemeinem Interesse nicht. 

Von vielen will ich nur eine nennen, die Schulfrage. 
Wie Ihnen bekannt, fanden jüngst amtliche Conferenzen darüber 
statt. Der Verein deutscher Ingenieure war dabei nicht ver- 
treten. Aus diesen Conferenzen können wir zunächst eins 
constatiren, dass endlich die Ansicht zum Durchbruch ge- 
kommen ist, der Maschinen-Ingenieur bedürfe gleicher wissen- 
schaftlicher Ausbildung wie der Bau-Ingenieur. Damit sind 
endlich alle technischen Fächer, mit Ausnahme des Berg- 
faches, das in den Verhandlungen merkwürdiger Weise gar 
nicht erwähnt ist, auf gleiche Stufe gestellt, und die Schmach 
von der Maschinentechnik genommen. 

Freilich stehen alle technischen Fächer eine volle Stufe 
unter den alten Facultäten, denn nach offieiöser Mit- 
theilung sollen in Zukunft als Vorbereitung für die Hoch- 
schulen dienen: 

1) Humanistische Gymnasien, berechtigen zu allen Studien. 

2) Realgymnasien, berechtigen zum Studium an tech- 
nischen Hochschulen und für die neueren Sprachen auch an 
der Universität. 

3) Gewerbeschulen ohne Latein, berechtigen nur zum 
Studium an technischen Hochschulen. 

Die Consequenz ist klar: So weit die Gewerbeschule im 
Range unter dem Realgymnasium und dieses unter dem 
humanistischen Gymnasium steht, so weit steht die technische 
Hochschule unter der Universität, und so viel stehen die tech- 
nischen Fächer im Staate unter den alten Facultäten und 
werden nie eine Gleichberechtigung erlangen. Die Industrie 
nimmt erst die dritte Stelle im Staate ein, sie wird 
nie fähig erachtet werden, selbst ihre eigenen Angelegenheiten 
zu ordnen und an deren Spitze zu stehen. 

Den weiteren unbestreitbaren Nachtheil, dass Studirende 
von verschiedener Vorbildung den gleichen Unterricht ge- 
niessen, will ich nur andeuten, mich aber auf den materiellen 
Theil der Frage weiter nicht einlassen. 

Soviel aber haben wir aus den Eingaben und Erörterungen 
innerhalb der verschiedenen Fachversammlungen ersehen, dass 
dieses Thema noch durchaus nicht geklärt ist, namentlich 
bilden die alten Sprachen eine Hauptstreitfrage, die aber so 
kurzer Hand, wie dies eben versucht wird, nicht gelöst 
werden kann. 

Das wäre wol ein Thema, werth einer gründlichen Er- 
örterung im Vereine, und nicht diese Frage allein, sondern 
die ganze Schulfrage, soweit sie von Einfluss auf die Industrie 
ist, die Volksschule zur Bildung unserer Arbeiter, die Meister- 
schulen und Ingenieurschulen in ihrem Zusammenhange und 
ihrer Wechselwirkung. 

Diese Frage in den Bezirksvereinen durchsprochen, was 
ich diesen hiermit anheim geben möchte, die Resultate zu- 
sammengefasst, dürfte wol ein Thema bilden, würdig, in 


einer Hauptversammlung vorgelegt zu werden. Man entgegne 
mir nicht, dass ‘wir damit zu spät kommen werden, man ist 
in Schulangelegenheiten so an das Experimentiren und an 
den Wechsel der Organisationen gewöhnt, dass es schliesslich 
auf ein Experiment mehr nicht ankommen kann, wenn wir 
nur eine tüchtige Vorlage liefern. 

In der darauf folgenden Discussion erklärte sich die Ver- 
sammlung mit den entwickelten Ansichten einverstanden und 
beschloss, auf deren weitere Behandlung einzugehen. — 

Es wurden hierauf auf Grund der Zuschrift des Vereins- 
directors folgende Commissionen gewählt: 

1) Für einheitliches Verfahren bei der Prüfung von 
Eisen und Stahl. In diese Commission wurden gewählt 
die Herren Blau, Ehrhardt und Finckbein. 

2) Ueber den Antrag einer Deutschen Ausstellung. 
Hierfür wurden die Herren Dihm und Wagner als Com- 
missionsmitglieder ernannt. 

3) Die Commission zur Berathung über die Zeitschrift, 
aus den Herren Ehrhardt, Euler, Dihm und Finckbein 
bestehend. 

4) Die Beschaffung von Material für die Haupt- 
versammlung wurde der bestehenden Stoffeommission über- 
tragen. Letztere bleibt, mit Ausnahme des Hrn. Ehrhardt, 
für welchen Hr. Pinno gewählt wurde, aus den bisherigen 
Mitgliedern bestehen: Blau, Finckbein, Jordan und 
H. Köhl. 

Ferner wurde die Behandlung der Schulfrage an eine 
Commission verwiesen, die aus den Herren Dihm, Euler, 
Jordan, Krüger und Wagner besteht. 

Das Projeet der Abendversammlungen wurde zur weiteren 
Besprechung an die Herren Finckbein, Ü. Karcher, 
A. Merz und Westmeyer überwiesen. 

Für die Düsseldorfer Ausstellung wurde Hr. Franke 
als Mitglied definitiv gewählt. — 

Hierauf folgten die Vorträge der Herren Jordan und 
Ehrhardt über Frachtsätze auf dem Saarcanal gegenüber 
den Eisenbahnfrachten und Verwerthung von Brennstoff- 
abfällen, welche später ausführlich mitgetheilt werden sollen. — 

Der Vorsitzende erläuterte sodann unter Vorlage von 
ausgeführten Zeichnungen das Copirverfahren durch Poly- 
chrom-Autographie von Holtzmann in Speyer zur 
Vervielfältigung von Plänen. — 

Nach Prüfung der Jahresrechnung wurde dem Rechner 
sodann Decharge ertheilt, und dessen Antrag, in diesem Jahre 
3. M Beitrag zur Bezirkscasse pro Mitglied zu erheben, ein- 
stimmig angenommen, 

Mit der Neuwahl des Vorstandes wurde die Sitzung 
geschlossen. 


Eingegangen 22. December 1878. 
Bezirksverein an der niederen Ruhr. 

Versammlung vom 17. November 1378 in Ober- 
hausen. — Vorsitzender: Hr. Bongardt- Schriftführer: Hr. 
W. Schmidt. Anwesend 55 Mitglieder und 5 Gäste. 

Hr. Kopp begann seinen Vortrag über 

elektrische Beleuchtung 

mit einer kurzen geschichtlichen Einleitung der ersten Ver- 
suche Sir Humphrey Davy’s in London, Deleuil’s in 
Paris und Anderer mit Batterien von 100 bis 200 Zinkkohlen- 
Elementen, welche indess nur von rein wissenschaftlichem 
Werthe waren und keinen besonderen Erfolg für die Ein- 
führung der elektrischen Beleuchtung hatten. Erst nach der 
Entdeckung der Inductionsströme durch Faraday im Jahre 
1838 und der sich hierauf gründenden Magneto-Inductions- 
Maschinen konnten weitere Fortschritte gemacht werden, 


wenn es auch anfangs nur durch Verwendung von so 
kolossalen Massen, wie sie die Maschinen der Compagnie 
d’Alliance und von Holmes mit ihren natürlichen Hufeisen- 
magneten aufweisen, möglich war, einen für Beleuchtungs- 
zwecke annähernd continuirlichen und genügend intensiven 
Strom zu erzeugen. 

Der Italiener Pacinatti baute anfangs der sechsziger 
Jahre zuerst eine elektromagnetische Maschine mit continuir- 
lichem Strom durch Anwendung eines ringförmigen, mit um- 
sponnenem Kupferdraht umwickelten Eisenkernes, welcher 
zwischen zwei diametral gestellten Elektromagneten rotirte, 
wonach dann Gramme in Paris nach demselben Prineip 
seine bekannte ältere Maschine construirte. Anfangs noch 
mit natürlichem Hufeisenmagneten als Erreger armirt, ersetzte 
er dieselben, nachdem Dr. W. Siemens in Berlin das elektro- 
dynamische Prineip aufgestellt hatte, durch Elektromagnete, 
welche durch den erregten Strom selbst wieder verstärkt 
wurden. Diese Gramme’schen Maschinen sind im west- 
lichen Deutschland weitaus die bekanntesten und verbreitetsten, 
wenn ihnen auch die zwar etwas complieirteren Siemens- 
Maschinen vollständig ebenbürtig zur Seite stehen, ja sogar 
für Leuchtthurmszwecke, nach officiellen englischen Vergleichs- 
versuchen, einen erheblich besseren Effect liefern. 

Die elektrische Beleuchtung war bis vor wenigen Jahren 
überhaupt nur auf Leuchtthurms- und sonstige aussergewöhn- 
liche öffentliche Zwecke beschränkt und hatte in der Privat- 
industrie noch wenig Eingang gefunden. Dieser Umstand 
mag wol darin begründet gewesen sein, dass sich die Anlage- 
kosten früher zu hoch stellten, zumal wenn keine motorische 
Kraft zur freien Verfügung stand, ferner, dass jede einzelne 
Lichtquelle ihren besonderen Stromerzeuger verlangte, und 
endlich, dass die zur Erhaltung eines gleichmässigen Lichtes 
nöthigen Regulatorlampen zu .complieirt waren und oft den 
Dienst versagten. 

Der elektrische Lichtbogen entsteht bei Ueberspringen 
des Stromes von einer Kohlenspitze zur anderen, verändert 
seine Intensität aber mit der geringsten Abweichung in der 
Entfernung beider Kohlenspitzen. Mit der Lichtbildung ist 
aber gleichzeitig eine grosse Wärmeentwickelung verbunden, 
welche die Kohlenstifte verzehrt und hierdurch die Entfernung 
der Spitzen vergrössern, also die Lichtwirkung schwächen 
würde, wenn nicht für stete Annäherung Vorsorge getroffen 
wäre. Letztere wird aber noch dadurch erschwert, dass der 
dem positiven Strom angehörende Kohlenstift fast doppelt so 
rasch verzehrt wird wie derjenige der negativen Stromrichtung, 
was besonders bei Anwendung von Refleetoren zu beachten 
ist. Man hat nun die sinnreichsten, aber meist auch com- 
plieirtesten Apparate construirt, deren gute Wirkung aber 
fast immer durch den in Arbeitsräumen unvermeidlichen Staub 
beeinträchtigt wurde. So viel bis jetzt bekannt, soll sich 
allerdings der in der Eisengiesserei der Herren Gebr. Meer 
zu M.-Gladbach zur Anwendung gekommene Becker’sche 
Regulator noch immer gut bewähren, ohne besondere Auf- 
sicht und Wartung zu beanspruchen. (Vgl. S. 161, 1878, d. W.) 

Dem Russen Jablochkoff ist es nun im vergangenen 
Jahre gelungen, durch eine höchst einfache Vorrichtung nicht 
allein jeden Regulator unnöthig zu machen, sondern auch 
gleichzeitig eine beliebige Anzahl von Lichtquellen in einem 
und demselben Stromkreis einzuschalten. Derselbe stellt 
seine Kohlenstifte nicht mehr wie bei den bisher bekannten 
Methoden über einander, sondern direct neben einander auf 
und umgiebt sie mit einer dünnen isolirenden Masse. 

Um nun ein gleichmässiges Abbrennen beider Kohlen- 
stifte zu erhalten, muss die Stromrichtung fortgesetzt wechseln, 
doch auch hierzu ist kein besonderer Umschalter nöthig, viel 


leichter erzeugt die gleich zu besprechende Maschine directe 
Wechselströme. Mit dem Niederbrennen der Kobhlenstifte 
schmilzt die obere Schieht der trennenden isolirenden Masse, 
welche nun in geschmolzenem Zustande zu einem guten Leiter 
für den elektrischen Strom wird, hierdurch ist derselbe nicht 
gezwungen, mit seiner vollen Intensität den Widerstand der 
Luft beim Ueberspringen zu überwinden, und kann mit ver- 
hältnissmässig geringer Schwächung zur nächsten Lichtquelle 
u. 8. w. fortgeführt und nutzbar gemacht werden. 

Bei Versuchen im Louvre im Jahre 1877 sollen. gleich- 
zeitig 16 Jablochkoff-Kerzen durch den Stromkreis einer 
Gramme’schen Maschine gespeist worden sein, doch ist man 
in der Praxis nicht über vier Lampen in einem Stromkreise 
gegangen. 

Zur Nutzbarmachung der Erfindung Jablochkoff’s 
war es nun wieder nöthig, Maschinen mit Wechselströmen 
zu bauen, und ist es Gramme in Paris gelungen, eine elek- 
tromagnetische Maschine zu construiren, welche nicht allein 
dieser Aufgabe genügt, sondern gleichzeitig die Möglichkeit 
giebt, je nach Bedarf 4, 8, 16 oder 32 Stromkreise unab- 
hängig von einander zu verwenden. 

Gramme wendet hierzu wieder einen mit umsponnenem 
Kupferdraht umwickelten Eisenring an, doch sind die Drähte 
so gelegt, dass sich die Umwickelungsrichtung nach je Y/s 
des Ringumfanges ändert, das Ganze also acht kreisförmig 
gebogene Elektromagnete bildet, deren gleichnamige Pole an 
einander liegen. Entgegen der Ausführung bei den älteren 
Maschinen für einseitig gerichteten Strom, liegt jetzt der Ring 
fest auf dem Maschinengestell, während in seinem Inneren 
acht radial zur Achse stehende Elektromagnete in Rotation 
gesetzt werden. Auch diese acht Inductionsmagnete, welche 
durch eine kleine Gramme’sche Maschine älterer Construc- 
tion gespeist werden, sind abwechselnd nach rechts oder nach 
links umwickelt, so dass die eine Hälfte ihren positiven und 
die dazwischen liegende Hälfte ihren negativen Pol dem erst- 
anliegenden umwickelten Eisenring zukehrt. Diese Combi- 
nation bedingt, dass sich bei Drehung der Achse mit ihren 
acht Elektromagneten die Stromrichtung in den acht Haupt- 
spulen des Eisenringes fortwährend ändern muss. Jede dieser 
acht Hauptabtheilungen ist nun aber wieder in vier Unter- 
abtheilungen von gleicher Richtung getheilt, deren Drahtenden 
zu besonderen Klemmschrauben führen, so dass im Minimum 
32 von einander unabhängige Ströme weiter geführt werden 
können, oder aber auch durch Zusammenführung gleichge- 
richteter Abtheilungen weniger, jedoch um so intensivere 
Ströme erhalten werden können. 

Eins der grassartigsten Ausstellungsobjecte in diesem 
Jahre in Paris bildete nun die allabendliche Beleuchtung 
der Avenue de l’Opera und der anstossenden Plätze durch 
45 Jablochkoff’sche Lampen in fast Tageshelle. Es waren 
zu diesem Zwecke drei der oben erwähnten Gramme’schen 
Maschinen aufgestellt, deren jede vier Stromkreise mit je vier 
Lampen speiste. Eine solche Maschine soll einen Kraftauf- 
wand von 16 Pferdest. gebrauchen und einschliesslich einer 
kleinen Hilfsmaschine 10000 Fres. kosten. Die nöthigen 
Kupferdrahtleitungen sind mit Kautschuk isolirt und in Stein- 
gutröhren unter dem Strassenpflaster verlegt. Die Lampen 
selbst schliessen in einer grossen Kugel von dickem weissem 
Milchglas vier im Kreise stehende Jablochkoff’sche Kerzen 
ein von 225mm Länge und 4m Dicke der Kohlenstifte. Eine 
solche Kerze hat jedoch nur 1!/ Stunden Brennzeit, und muss 
deshalb jedesmal nach Ablauf dieser Zeit der Strom in eine 
andere Kerze geschaltet werden, was vorläufig noch durch 
einen Arbeiter geschieht; jedoch soll Jablochkoff bereits 
eine Construction ausgeführt haben, welche die Umschaltung 


selbstthätig bewirkt. Nach Abbrennen der vier Kerzen in 
einer Lampe, also nach sechs Stunden, muss alsdann die 
Gasbeleuchtung mit 314 Flammen wieder in Kraft treten, 
wobei indess erwähnt werden muss, dass hierbei entfernt 
nicht dieselbe Helligkeit wie bei vorgenannter Beleuchtung 
erreicht wird. 


Die neuen Erfindungen auf dem Gebiete der elektrischen 
Beleuchtung und die sich in diesem Jahre zum erstenmale 
daran schliessenden grossartigen Dauerversuche konnten nicht 
verfehlen, eine grosse Aufregung unter den verschiedenen 
Interessenten hervorzurufen, die sich in einer Reihe von Auf- 
sätzen für und wider elektrischer bezw. Gasbeleuchtung kund- 
giebt. Vorerst scheint indess immer noch der Kostenpunkt 
zu Gunsten der letzteren zu sprechen, zum wenigsten bei 
Strassenbeleuchtung, wo es weniger auf intensive Beleuchtung 
einzelner Punkte als auf gleichmässig vertheilte Erleuchtung 
ankommt. So zahlt die Stadt Paris z. B. für jede Jabloch- 
koff’sche Lampe für die Stunde Brennzeit 1,45 Fres., eine 
Summe, für welche man die doppelte Anzahl oben genannter 
Gasflammen speisen könnte. Dass die Mehrkosten für die 
Stadt Paris erheblich sind, beweist eine Notiz, wonach im 
Gemeinderath der Antrag gestellt war, die elektrische Be- 
leuchtung für den Monat November aus finanziellen Gründen 
aufhören zu lassen, das Collegium betrachtete es jedoch als 
Ehrensache, die Versuche im Grossen noch weiter zu ver- 
folgen. Auch eine so bedeutende Autorität wie Hr. Dr. 
Werner Siemens, sprach sich noch im vergangenen Jahre 
dahin aus, dass an eine allgemeine Verwendung des elektri- 
schen Lichtes an Stelle des Gaslichtes vorerst noch nicht zu 
denken sei, dass vielmehr jede Art der Beleuchtung ein vor- 
zugsweise geeignetes Gebiet beherrschen würde. 


Wie dem auch sein mag, auf jeden Fall hat die elektri- 
sche Beleuchtung durch die neuen Erfindungen einen so be- 
deutenden Fortschritt aufzuweisen, dass es gewagt erscheinen 
will, schon jetzt ein endgiltiges Urteil über die Grenzen ihrer 
Anwendbarkeit auszusprechen. — 


Der vorgerückten Zeit halber wurde die Discussion über 
den Vortrag auf die nächste Sitzung vertagt, und zum zweiten 
Punkte der Tagesordnung übergegangen, den Antrag des 
Cassirers Hrn. Bischoff: 


„Der Beitrag für das Jahr 1878 beträgt 3 M und ist 
bis Ende des Jahres zu entrichten. Beiträge, welche bis zum 
Jahresschlusse nicht eingezahlt sind, werden durch den 
Cassirer per Postmandat auf Kosten der Säumigen ein- 
gezogen“ 
wurde zum Beschluss erhoben mit dem Amendement, diesen 
Beschluss auf den nächsten Einladungskarten zur allseitigen 
Kenntniss zu bringen. — 


Zum nächsten Punkte der Tagesordnung: Die Errichtung 
eines Lesezimmers für die Patentschriften, brachte 
Hr. Seiffert Duisburg als den geeignetsten Ort in Vorschlag, 
indem er mehrere Localitäten aufzählte, in denen die Patent- 
schriften den Mitgliedern und dem Publicum am besten zu- 
gänglich gemacht werden könnten; Hr. W. Schmidt sprach 
für Oberhausen, da ihm dieser Ort als Eisenbahnknotenpunkt 
am gelegensten erscheine, um den Mitgliedern die Benutzung 
der Patentschriften am bequemsten zu machen. Er versprach 
sich von Oberhausen einen besseren Erfolg für die Mitglieder 
als von Duisburg. 


Nach längerer Discussion kam der Antrag des Hrn. Kopp 
zur Annahme, wonach mit vorläufiger Annahme Duisburgs 
als Ort für das Patentlesezimmer, eine Commission gewählt 
werden soll, welche über die daselbst disponiblen Localitäten 
Bericht zu erstatten und eine Kostenaufstellung der nächsten 


Versammlung vorzulegen haben würde. In die Commission 
wurden die Herren Erdmann, Dr. Grass, Seiffert und 
die Mitglieder des Vorstandes gewählt. — 

Ueber die Gewerbeausstellung in Düsseldorf im 
Jahre 1880 referirte der Vorsitzende, indem er einen Vor- 
anschlag über die finanzielle Gestaltung des Unternehmens 
zur Kenntniss brachte und mittheilte, dass von verschiedenen 
Eisenbahngesellschaften schon namhafte Beiträge gezeichnet 
worden seien und von der Stadt Düsseldorf, sowie seitens 


des Hrn. Handelsministers und der Provinzialverwaltungen 
belangreiche Zuschüsse in Aussicht ständen, so dass das 
Unternehmen als vollständig gesichert zu betrachten sei. Er 
bemerkte, dass das bestehende Ausstellungscomite, welchem 
Referent als Mitglied angehört, von den benachbarten Bezirks- 
vereinen deutscher Ingenieure das lebhafteste Interesse erwarte, 
und bat die Mitglieder des Vereines zur Förderung der guten 
und für die heimische Industrie hochwichtigen Sache nach 
Kräften beizutragen. 


Mittheilungen. 
Die Industrie Augsburgs. 

Da unsere Erwartung, in den Verhandlungen der Special- 
vereine Ausführlicheres über das bei der am 4. September 
v. J. gelegentlich der letzten Hauptversammlung unternomme- 
nen Exeursion nach Augsburg Gesehene und Erfahrene zu 
erhalten, sich nicht erfüllt hat, theilen wir nachstehend die, 
wenn auch gedrängten, so doch recht übersichtlichen Notizen 
aus der „Festschrift“ der genannten Hauptversammlung mit. 

Die Stadt Augsburg, mit etwa 60000 Einwohnern, un- 
mittelbar oberhalb des Lech und der Wertach gelegen, war 
nicht nur im Mittelalter berühmt durch seinen Welthandel 
und Gewerbfleiss, sondern nimmt auch heute unter den In- 
dustriestädten Deutschlands einen der hervorragendsten Plätze 
ein. Dieser industrielle Reichthum ist vorzugsweise bedingt 
durch ‘die günstige örtliche Lage der Stadt zwischen den 
wasser- und gefällreichen Flüssen Lech und Wertach, in 
welche oberhalb der Stadt Wehre eingebaut sind, und von 
denen aus zahlreiche Canäle das Stadtgebiet durchziehen, 
welche sodann den mannigfaltigsten Etablissements die nöthige 
Betriebskraft liefern. 

An diesen etwa 40°bm Wasser pro Secunde führenden 
Canälen befinden sich zur Zeit 94 Triebwerke mit einer Wasser- 
kraft von 5552 dynam. Pferdest., zu denen noch drei im Bau 
begriffene Anlagen mit 730 dynam. Pferdest. kommen, so dass 
demnach die gesammte ausgenutzte Wasserkraft z. Z. 6282 
dynam. Pferdest. beträgt. Ausser der wol alle industrielle 
Zweige umfassenden ist es vorzugsweise die Textilindustrie, 
welche in Augsburg in grossartigem Massstabe und zwar mit 
290400 Spindeln und 3350 Webstühlen für Baumwollgarne, 
+7000 Spindeln und 180 Webstühlen für Streichgarne und 
14650 Spindeln für Nähfäden vertreten ist. 

Unter den hervorragendsten industriellen Etablissements 
seien nachstehende speciell näher beschrieben: 


I. Baumwollspinnerei am Stadtbach. 

Dieses bedeutende Etablissement wurde im Jahre 1352 
gegründet und besteht aus drei Fabrikgebäuden, von denen 
der sogenannte Altbau im Jahre 1852, der Neubau im Jahre 
1555 und der Shedbau im Jahre 1374 erbaut wurde, mit 
einem Gesammtareal von etwa 9000, 

In den drei Gebäuden laufen 110940 Spindeln, durch 
neun Jonval-Turbinen mit zusammen 1544 dynam. Pferdest. 
in Bewegung gesetzt. Ausserdem sind als Reserve-Motoren 
noch drei gekuppelte Dampfmaschinen mit zusammen 1300 
indieirten Pferden vorhanden. Bei einer Arbeiterzahl von 
1170 beträgt die jährliche Garnproduction 2300000% von 
No. 30 engl. im Mittel. 

Zu diesem in seiner Ausstattung sowol als seinem Be- 
triebe mustergiltigen Etablissement gehört eine aus 23 Ge- 
bäuden bestehende Arbeitercolonie, in welcher 89 Arbeiter- 
familien mit etwa 600 Seelen Wohnung um billigen Preis 
erhalten; ferner befinden sich in dieser Colonie ein für 
450 Arbeiter ausreichendes, vorzüglich eingerichtetes Speise- 
haus, eine Schule, eine Kinderbewahranstalt, eine Bibliothek 
u. 8. w. 

II. Maschinenfabrik Augsburg. 

Dieses im Jahre 1840 gegründete, 1857 an eine Actien- 
Gesellschaft übergegangene Etablissement besitzt ein Terri- 
torium von gegen 1100? und einen Arbeiterstand von 650. 
Die Jahresproduetion, bestehend in Dampfmaschinen und 
Turbinen (bis jetzt über 700 geliefert), Buchdruck -Schnell- 
pressen (bis jetzt über 1400 geliefert), Kälte- Erzeugungs- 
maschinen, Transmissionen, Pumpen, hydraulischen Pressen, 
eisernen Brücken u. s. w., beträgt etwa 2000 im Werthe von 
etwa 2 Millionen Mark. 

Die Betriebseinrichtung besteht aus einer Turbine mit 


40 Pferdest., einer gekuppelten Ventil-Dampfmaschine mit 100 
bis 150 Pferdest., 110 Drehbänken, 42 Hobelmaschinen, 32 
Vertieal-Bohrmaschinen, 50 Stoss- und Fräsmaschinen, 3 Räder- 
schneidmaschinen, 17 Laufkrahnen, 25 Schmiedefeuern, 4 Dampf- 
hämmern, 4 Loch- und Scheermaschinen und einer Schreinerei 
nebst einer Eisen- und Gelbgiesserei mit einer 20 pferd. 
Dampfmaschine, 3 Cupolöfen mit 2 Ventilatoren, 4 Trocken- 
öfen, einem Tiegelgussofen, zwei Laufkrahnen, 3 Drehkrahnen, 
einer Räderformmaschine, 4 Sand- und Lehmbearbeitungs- 
maschinen und einer Strohseilspinnerei, sowie endlich aus 
einer Sägemühle mit einer Dampfmaschine von 25 Pferdest., 
zwei Gattern und zwei Kreissägen. Der Werth des Etablisse- 
ments beziffert sich auf mehr als 2600000 #, wovon auf 
Grundstücke, Gebäude, Wasserkraft 371830 .#, Maschinen- 
einrichtung 1604400 #H, Arbeiterquartier 137800 AM kommen. 
(Schluss folgt.) 


Ueber Fabrikation der Cellulose. 
Von Wilhelm Discher. 
(Vorgetragen in der Versammlung des Hessischen Bezirksvereines 
vom 1. Mai 1878.) 

Cellulose oder Zellstoff ist die Masse, welche die Wan- 
dungen aller Pflanzenzellen, und da jede Pflanze Zellen ent- 
hält, auch die Substanz aller pflanzlichen Gewebe bildet. 
Cellulose erscheint, wenn rein dargestellt, als feinfaserige voll- 
kommen farblose Masse, aus Kohlenstoff, Wasserstoff und 
Sauerstoff bestehend; sie schwillt, mit concentrirter Schwefel- 
säure behandelt, gallertartig auf und bildet dann eine per- 
gamentartige für Wasser undurchdringliche Masse. Hierauf 
beruht die Fabrikation des Pergamentpapiers aus gewöhn- 
lichem Papier oder überhaupt aus Pflanzenfasern. Concen- 
trirte Salpetersäure verwandelt Cellulose bei Kälte in eine 
bei Entzündung mit grosser Gewalt explodirende Masse (Nitro- 
cellulose), eine Erscheinung, welche die Grundlage für die 
Fabrikation der Schiessbaumwolle bildet. 

Pflanzliche Gewebe, besonders Leinen und Baumwollen- 
stoffe geben, wenn sie zu ihrer ursprünglichen Bestimmung 
zu Bekleidungsstoffen u. s. w. durch Abnutzung unbrauchbar 
geworden sind, das Rohmaterial zur Papierfabrikation unter 
dem Namen Lumpen oder Hadern; diese sind seit Erfindung 
des Papiers vorwiegend zu dessen Herstellung verwendet und 
bilden jetzt noch das wichtigste Rohmaterial für diese Industrie. 
Schon seit langer Zeit sind indessen den Fabrikanten aus der 
Benutzung dieses Materials Schwierigkeiten und Unbequem- 
lichkeiten erwachsen; mit dem steigenden Verbrauch an Papier, 
mit dem die Hadernproduction nicht gleichen Schritt halten 
konnte, kam dazu noch Mangel an diesem nothwendigsten 
Rohmaterial zur Papierfabrikation. Daher hat man eifrig sich 
bemüht, Materialien aufzufinden, welche geeignet sind, die 
Hadern ganz oder theilweise zu ersetzen, und namentlich in 
neuerer Zeit infolge des dringenderen Bedürfnisses, die gröss- 
ten Anstrengungen gemacht, diesem Ziel näher zu kommen. 
Wenn dasselbe noch nicht vollständig erreicht und das in 
Rede stehende Problem völlig gelöst ist, so berechtigen doch 
die bisher erreichten Erfolge zu der Hoffnung, dass andere 
vollständig geeignete Stoffe zur Papierfabrikation hergestellt 
werden. — 

Schon im vorigen Jahrhundert hat sich der Mangel an 
Material zur Papierbereitung: entschieden fühlbar gemacht, 
und damals schon ist eine Reihe Versuche gemacht worden, 
auch andere Materialien als Hadern zur Papierfabrikation 
heranzuziehen bezw. den darin enthaltenen Zellstoff zur Her- 
stellung von Papier brauchbar zu machen. 

Als der erste Pionier auf diesem Felde ist wol der Mitte 
des vorigen Jahrhunderts in Regensburg lebende Superinten- 
dent Dr. Jacob Christian Schäffer zu betrachten, der im 
Jahre 1765 ein Buch herausgab unter dem Titel: „Versuche 


ohne Lumpen Papier zu Machen“ von Dr. J. C. Schäffer. 
Regensburg 1765, worin er Muster und Beschreibung ver- 
schiedener Pflanzen gab, welche er ohne Beimischung von 
Hadern in Papier verwandeln konnte. Er hat mit Hilfe und 
in der Werkstatt eines Papiermachers in Nürnberg jahrelang 
Versuche mit allen möglichen Pflanzen angestellt, und im 
Jahre 1772 ein zweites Buch herausgegeben, in welchem sich 
neben dem umfangreichen Text über die Herstellung etwa 60 
aus allen möglichen Stoffen, u. A. aus Hopfenranken, Trauben- 
schalen, Hanfstengeln, Aloeblättern, Maiblumen, Distelstengeln, 
Torf, Fichten-, Weiden-, Buchen- und Aspenholz, Wespen- 
nestern, Moos u. dgl. gefertigte Papiermuster befinden. Nach 
Dr. Schäffer haben sich noch viele Erfinder mit der Her- 
stellung von Papier aus Pflanzenfasern beschäftigt, es ist aber 
stets nur bei Versuchen geblieben und die Erfindungen sind 
nicht in der Praxis verwerthet worden. Zu einer fabrik- 
mässigen Herstellung von Cellulose zur Papierfabrikation kam 
es erst in der Mitte dieses Jahrhunderts. 
(Fortsetzung folgt.) 


Metallurgische Studien auf der Pariser Ausstellung 1878. 
Von-Dr.R. B.Diürre 
(Fortsetzung aus No. 52, 1878.) 

Ehe man durch die vordere Querhalle die neben der 
Maschinenhalle befindliche Abtheilung 43, der Bergwerke 
und Hütten, betritt, war es nöthig, in den Eckpavillon vor 
der Maschinenhalle einen Blick zu werfen, da hier etliche 
Details der Metallindustrie Platz gefunden hatten. In der 
Mitte fiel die grosse Ausstellung der Firma Thiebault in 
Paris auf, ebenso bedeutend, wenn auch vielleicht nicht so 
originell wie s. Z. in der Wiener Rotunde. 

Links in der Ecke, mit dem Rücken gegen das Buffet 
Godefroy, stand eine Ausstellung der Compagnie des 
Hautsfourneaux et forges de Denain et Anzin. Diese 
Werke, nicht weit von Valenciennes liegend, bilden mit der 
Nachbargesellschaft Societe des mines et usines du 
Nord et de l’Est de la France eine besondere, auf der 
Mitte der französischen Fortsetzung des rheinisch-belgischen 
Kohlenflötzzuges liegende wohlsituirte Gruppe, welche durch 
ein gut ausgebildetes Eisenbahn- und Canalnetz sowol mit 
dem Meer als mit dem Inneren des Landes, z. B. Lothringen 
in Verbindung steht. Das natürliche Material ist für die 
gewöhnliche Roheisenerzeugung die Minette aus Lothringen 
und der Oolith von Namur in Belgien, wozu noch Schweiss- 
schlacken treten. Für Qualitätsfabrikation, z. B. des Bessemer- 
eisens von Denain, werden ausser den algerischen meist 
spanische Erze verarbeitet, welche ungefähr dieselben Trans- 
portkosten ab Boulogne, Calais oder Dünkirchen haben 
dürften wie für Seraing in Belgien ab Antwerpen. 

Die Producte unterscheiden sich nicht sehr von den ge- 
wöhnlichen Bessemer- und Puddelwerksproducten, und die 
Ausstellung war in der genannten Ecke schlecht placirt. 
Gegenüber ist eine der grossen Kupfer- und Messinghütten 
Frankreichs in höchst brillanter Weise repräsentirt gewesen 
und trug dazu bei, den Eindruck der schmucklosen, nicht 
übermässig gut etikettirten Eisenausstellung herabzustimmen. 
Das Einzige, was hervorgehoben sein möchte, war Eisen aus 
einem rotirenden Puddelofen, dem Crampton’schen, der 
seit längerer Zeit in Denain versuchsweise betrieben wird. 
Die sparsamen Angaben in Betreff der Qualitäten (Festig- 
keitsversuche u. s. w.) gestatten nicht, ein Urteil über den 
Öfen auszusprechen, dessen Betrieb übrigens in England 
augenblicklich fast überall sistirt worden ist. 

(Fortsetzung folgt.) 


Briefe an die Redaction. 
Geehrte Redaction! 

Die von der Delegirtenversammlung in Gotha aufgestellten 
Normen für Honorarberechnung haben den Zweck einer mehr 
oder minder gleichmässigen Liquidation für Ingenieurarbeiten, 
und sind die darin enthaltenen Sätze von Fachgenossen, also 
Sachverständigen, für angemessen erklärt. 

Dass diese Normen, gegenüber den für gerichtlich ver- 
nommene Zeugen und Sachverständige durch Gesetz vom 
1. Juli 1875 festgestellten Gebühren keine Anwendung finden 
können, unterliegt wol keinem Zweifel. Allein letztere gelten 
doch eben nur für die Thätigkeit bezw. den Zeitaufwand, 
so weit solche die gerichtliche Aufforderung bedungen hat. 


Anders ist es, wenn im Processfalle etwa der klägerische 
Ingenieur seine Liquidation als angemessen zu beweisen hat. 

Im gewöhnlichen Falle werden ja vom Gericht Sachver- 
ständige vernommen, deren Vorschlag durch die Parteien 
erfolgt und aus deren Anschauungen und Auffassungen der 
Richter sein Urteil begründet. Dass dabei von den Ver- 
klagten ziemlich regelmässig in kleinen Verhältnissen lebende 
und arbeitende Leute, häufig Handwerker, als Sachverständige 
vorgeschlagen werden, welche mit 3 bis 5 A pro Tag für 
sich auskommend, auch die Thätigkeit u. s. w. anderer Leute 
berechnen oder veranschlagen, dürfte wol ziemlich bekannt 
sein. Dem gegenüber giebt der wo: möglich in Requisition 
vernommene Sachverständige des Klägers ein Urteil ab, das 
etwa auf die oben erwähnten Normen sich einlässt, und die 
Folge ist, dass im günstigsten Falle eine Mittelsumme heraus- 
gegriffen wird, welche somit erheblich unter den Normen 
bleibt. 

Viel günstiger dürfte es dagegen für den Ingenieur von 
vorn herein sein, wenn derselbe, sei es in der Klage selbst 
zur Motivirung, oder in späterer Beweisführung, sich auf jene 
Normen als solche berufen könnte, die von einer Reihe 
namentlich aufgeführter Herren als Delegirte des Tausende 
von Mitgliedern zählenden Ingenieurvereines als für Ingenieur- 
arbeiten angemessen aufgestellt wurden. 

Zu dem Zwecke dürfte es sich daher empfehlen, wenn 
die Mitglieder der Delegirtenversammlung in Gotha notariell 
ihre Berufung zu dem Zweck, sowie ihre Beschlüsse aner- 
kennen möchten und von dieser Urkunde jedem Reflectanten 
eine beglaubigte Abschrift zur Verfügung gestellt werden 
könnte, die er in oben erwähnter Weise verwerthen würde. 

Es würde eine derartige Urkunde die Auffassung des 
Richters, zumal in kleinen Orten, dahin erweitern, dass er 
Sachverständige, wie sie in angedeuteter Weise vom Ver- 
klagten vorgeschlagen wurden, ohne dass sie vom Kläger 
perhorreseirt werden können, von vorn herein als nicht voll- 
giltig erkennt und geneigt wird, sein Urteil dem Standpunkte 
näher zu bringen, welchen Tausende von Fachgenossen im 
Allgemeinen dem Ingenieur einräumen. 

Vielleicht bringt dieser mein Vorschlag Gegenvorschläge, 
vielleicht Ablehnung, vorläufig scheint mir die Angelegenheit 
jedoch sehr wohl der Berücksichtigung werth. 


Breslau, den 15. December 1878. RSHR 


Notizen. 


Petroleumfackel nach Schmahl’s Patent. — Für alle 
Nachtarbeiten, welche örtlich rasch fortschreiten, oder welche 
nur vorübergehend an einem bestimmten Orte ausgeführt 
werden, wo also eine feststehende Lichtquelle nicht wohl zu 
benutzen ist, wird auch gegenwärtig noch ausschliesslich die 
Fackelbeleuchtung angewendet. Freilich in den wenigsten 
Fällen noch die alte, fortwährend aufzumunternde und ab- 
tropfende Pechfackel, sondern, wo es angeht, Gasfackeln, 
in den meisten Fällen Petroleumfackeln, weil diese an keine 
bestimmte Stelle gebunden sind. 

Unter letzteren hat die von F. G. Lieb in 
Biberach fabrieirte Fackel nach Schmahl’s 
Patent unleugbare Vortheile, da sie mit Docht- 
regulirung und Saugedocht versehen, stets die 
gleiche Helligkeit einer Flamme von 35 bis 50 m 
Höhe und 7 bis 3°® Durchm. bietet. Die stünd- 
lichen Brennkosten dafür belaufen sich auf 12 Pf. 
Die Füllung der grösseren Sorte, welche in bei- 
stehendem Holzschnitt skizzirt ist, beträgt etwa 
2,25! und hält gegen 6 Stunden vor. Die Docht- 
regulirung ist höchst einfach und leicht zu hand- 
haben, die Saugevorrichtung dient dazu, dem 
Dochte, auch wenn die Füllung auf die Neige 
geht, noch mit Sicherheit Oel zuzuführen. 

Gegen Pechfackeln gewähren sie fast zehn- 
fache Leuchtkraft, grössere Bequemlichkeit und Reinlichkeit 
bei der Handhabung und bedeutend geringere Brennkosten. 


Die Gesellschaft Cockerill in Seraing beschäftigte am 
30. Juni v. J. 8069 Arbeiter und Beamte gegen 7490 im 
Jahre vorher und hat in dem Geschäftsjahre 1877/78 an 
Löhnen 6506920 MH bezahlt. 


WOCHENSCHRIFT 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 11. Januar. No. 2. 
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Sitzungskalender. 


Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 

Berliner Bezirksverein: Sonnabend, 1. Februar, Abds. 
8 Uhr, Englisches Haus: Jahresfest. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 
Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr 

Abds., Hannover, Cafe Rabe. 

Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 15. Januar, Nachm. 
4 Uhr, Letmathe, Hötel Titz (a. d. Brücke). 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 12. Januar, 
Nachm. 31/ Uhr, Coblenz, Cafe Hermann: Generalver- 
sammlung. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der 
Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Thüringer Bezirksverein: Sonnabend, 25. Januar, Abds. 
8 Uhr, Halle a/S., „Stadt Hamburg“: Generalversammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 8. bezw. 25. December 18378. 
Bayerischer Bezirksverein. 
Generalversammlung vom 1. December 1878 in 
Augsburg. — Vorsitzender: Hr. Ludewig. Schriftführer: 
Hr. Bock. Anwesend 32 Mitglieder und 1 Gast. 
Hr. Strebel hielt Vortrag über die 
Ventilationsanlage des grossen Festsaales im Trocadero- 
Palaste zu Paris, 
bei welchem Bauwerke besonders sorgfältig für Ventilation 
gesorgt werden musste, da es bestimmt war, nach Schluss der 
Ausstellung in den Besitz der Stadt überzugehen. Ueber die 
Dacheonstruction des Gebäudes wurde bereits S. 524, Bd. XXII, 
d. Z. Näheres mitgetheilt. 
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om. Ventilator... “ 
Grosse Orgel 


<— zum Ventilator 


Der Trocaderopalast enthält in seiner Mitte einen grossen 
Festsaal, welcher während der Ausstellung zu Festlichkeiten 
aller Art, Concerten u. s. w. zu dienen hatte und welcher für 
5000 Besucher bestimmt ist. Die Constructeure haben eine 
sehr reichliche Ventilation vorgesehen und zwar für jede 
Person einen stündlichen Luftwechsel von 40°bm, zusammen 
also 200 000°bm, Die Anlage bietet vieles Neue und Interessante. 
Der Eintritt der frischen Luft erfolgt oben durch die in der 
Mitte durchbrochene Decke, während der Abzug der ver- 
dorbenen Luft unten am Fussboden erfolgt. (Vgl. Fig. 1 der 
beistehenden Holzschnitte.) Damit jede Person das ihr zu- 
gemessene Luftvolumen richtig erbält, sind ebenso viele Abzüge 
wie Personen vorgesehen, die in sehr hübscher und origineller 
Weise an den Füssen der Rückenlehnen der Sitzplätze ange- 
bracht sind. Fig. 2 und 3 erläutern die Anordnung der Ab- 

Fig. 2. 


züge. Die hinteren Füsse der 
Stühle sind hohl, und oben wie 
unten mit kleinen vergitterten 
Oeffnungen versehen, die zum 
Absaugen der verdorbenen Luft 
dienen, die oberen Oeffnungen 
wurden zur Sicherheit ange- 
bracht, da man zu befürchten 
glaubte, dass die unteren Oeff- 
nungen durch Kleider von Be- 
sucherinnen u. s. w. leicht ver- 
schlossen werden könnten. Da 
der Eintritt der frischen Luft 
hoch über den Personen, in 
grosser Entfernung von denselben erfolgt, so hat sich die 
anfänglich ziemlich bedeutende Geschwindigkeit der von oben 
herabkommenden Luft so weit gemässigt, dass eine Bewegung 
derselben nicht mehr fühlbar wird. Es sind zwei Ventilations- 
systeme zur Anwendung gebracht worden, die Pulsation zum 
Eintreiben der frischen Luft, und die Aspiration zum Absaugen 
der schlechten, gebrauchten Luft; zu diesem Behufe sind für 
beide Systeme je zwei grosse, durch Dampfkraft getriebene 
Schrauben- (Flügel-) Ventilatoren im Erdgeschoss aufgestellt 
worden. Die Anwendung der Pulsion hat die Ventilation 
(200000°bm pro Stunde) zu sichern und jeden schädlichen 
Luftzug, der beim Thüröffnen u. s. w. entstehen könnte, zu 
vermeiden, da es mit ihr möglich ist, den Luftdruck im Saale 
höher als aussen zu halten, so dass also stets ein Zug nach 
aussen stattfinden wird, aber niemals nach innen. Die An- 
wendung der Aspiration hat den richtigen Abzug und die 
gleichmässige Luftvertheilung im Saale an den 5000 kleinen 
Abzugscanälchen zu sichern. Die frische Luft kann direct 
von oben, hoch über Dach, oder von-unten, aus den soge- 
nannten Steinbrüchen unter dem Trocaderopalaste, genommen 


werden. Mit den Steinbrüchen stehen verticale Canäle in 
Verbindung, die nach aussen in die Anlagen des Trocadero 
ausmünden, und durch welche die frische Aussenluft stets in 
die Steinbrüche eingesogen werden kann. Da die Temperatur 
der letzteren ziemlich niedrig ist, so wird die Luft im Sommer 
etwas gekühlt in den Saal eintreten und so den Aufenthalt 
in demselben zu einem sehr angenehmen machen. 

Da der Trocaderopalast nunmehr der Stadt Paris gehört, 
und für weitere Festlichkeiten im Sommer und Winter zu 
dienen hat, so sind zwei Heizkammern vorgesehen, welche 
die frische Luft vor ihrem Eintritt in den Saal zu erwärmen 
haben. Die schlechte Luft wird mittelst der beiden Absauge- 
ventilatoren aus dem Saale geschafft und durch zwei verticale 
Canäle in das Freie getrieben. 

In Deutschland sind wol nur wenige Gebäude mit Pulsion 
und Aspiration zugleich versehen, z. B. das neue chemische 
Laboratorium in Aachen, das Abgeordnetenhaus in Berlin 
und das neue Dresdener Hoftheater, das nach dem Ventilations- 
systeme des Wiener Opernhauses eingerichtet wurde. — 

Im Laufe der an diesen Vortrag sich anschliessenden 
Diseussion bemerkte Hr. Pflaumer, bezüglich der Ventila- 
tionseinrichtung des Dresdener Opernhauses, dass dort die 
frische Luft in die Corridore geblasen und ihr durch in den 
Thüren angebrachte Löcher Zugang zum Zuschauerraum 
verschafft werde. Die verbrauchte Luft werde von einem auf 
dem Dachboden aufgestellten Ventilator angesaugt. Diese 
Einrichtung habe den Nachtheil, dass man, um von einer 
Loge in eine andere zu gelangen, sich starker Zugluft auszu- 
setzen habe; ferner sind hier etwa 20 Heizstellen in die Luft- 
zuführung eingeschaltet, und wird durch diese grosse Zahl 
die Bedienung schwierig und kostspielig. — 

Hierauf folgte die Behandlung von vereinsgeschäftlichen 
Angelegenheiten. Aus dem zunächst vom Vorsitzenden ge- 
gebenen Jahresberichte sei hier nur hervorgehoben, dass die 
Thätigkeit des Bayerischen Bezirksvereines in diesem Jahre 
besonders durch die Veranstaltung der XIX. Hauptversamm- 
lung beansprucht worden war. Dass auf diese Thätigkeit 
mit besonderer Befriedigung zurückgeblickt werden darf, zeigte 
ein verlesenes Schreiben des Vorsitzenden des Hauptvereines, 
welches in den wärmsten Worten dem Bezirksvereine für 
seine Bemühungen Dank sagt. 


Durch die Hauptversammlung ist die Casse des Bezirks- 
vereines nicht in Anspruch genommen worden, und dieses 
sehr günstige Resultat der regen Betheiligung der Mitglieder 
des Bezirksvereines bei Lösung der Theilnehmerkarten zur 
Hauptversammlung selbst zu verdanken. Der Cassenabschluss 
des Bezirksvereines weist ein Vermögen desselben von 300 M 
nach; die Totalausgaben der Hauptversammlung betrugen 
etwa 9200 #, wovon 1500 A durch Zuschuss des Haupt- 
vereines gedeckt wurden. Der Jahresbeitrag pro 1879 wurde 
wiederum auf 2 A festgesetzt. — 


Ein nächster Punkt der Tagesordnung behandelte den 
Bericht des Vorstandes über beim Hauptverein gestellte An- 
träge und Beschlussfassung hierüber. In einer am 18. October 
d. J. dem Hauptvereinsvorstande unterbreiteten Eingabe wurde 
der Antrag gestellt, die von Hrn. Kathreiner bei der 
XIX. Hauptversammlung, bezüglich eines Vortrages über die 
sociale Stellung des Technikers gehaltene Rede wörtlich nach 
dem stenographischen Berichte in der Wochenschrift abzu- 
drucken und gleichzeitig gegen die Redaction der Vereins- 
schriften motivirte Beschwerde geführt, bezüglich der Art der 
Berichterstattung über die Kathreiner’sche Rede. Auf 
Wunsch des Vorsitzenden des Hauptvereines wurde, um mög- 
lichst baldige Berichtigung in der Wochenschrift zu erzielen, 
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direct an den Vereinsredacteur am 12. November das An- 
suchen um Abdruck des eingesendeten Stenogrammes gerichtet. 

Das Antwortschreiben vom 14. November des Redacteurs 
enthielt Folgendes: „Ich erkläre mich hierdurch bereit, die 
Rede des Hrn. Kathreiner in der nächsten Nummer der 
Wochenschrift zum Abdruck zu bringen, sobald der geehrte 
Vorstand mir mittheilt, dass er den an den Hauptvorstand 
gerichteten Antrag vom 18. October zurücknehme.“*) Der 
Bezirksvereinsvorstand ging auf die hier gestellte Bedingung 
für Erfüllung seines durchaus nur berechtigten Wunsches 
nicht ein. 

Inzwischen gab der Vorsitzende des Hauptvereines in 
einem an den Bezirksvereinsvorstand gerichteten Schreiben 
d. d. 24. November Folgendes bekannt: „Ich habe heute die 
Redaction officiell namens des Gesammtvorstandes aufgefordert, 
unfehlbar in der nächsten Nummer die Rede zu bringen.“ 
No. 48 der Wochenschrift vom 30. November enthielt denn 
auch endlich den von uns gewünschten Abdruck des Steno- 
grammes mit der redactionellen Einleitung, in welcher gesagt 
ist, dass „nach Ansicht mehrerer Besucher der diesjährigen 
Hauptversammlung der Bericht über die Rede des Hrn. 
Kathreiner nicht den genauen und vollständigen Sinn der- 
selben wiedergebe.“ 

Nach Anhörung dieses Berichtes und kurzer Discussion 
sprach die Generalversammlung durch Hrn. Frommel dem 
Bezirksvereinsvorstande den Dank aus für das energische 
Verfolgen dieser Angelegenheit. — 

Hierauf wurden die in einem Schreiben des Vereins- 
directors den Bezirksvereinen vorgelegten Berathungsgegen- 
stände durch Bezeichnung betreffender Referenten vorläufig 
erledigt, und der Vereinsvorstand pro 1879 neu gewählt. 
Unmittelbar an die Generalversammlung schloss sich ein 
heiteres Mittagessen, welches den Mitgliedern reichliche Ge- 
legenheit zu launiger Besprechung der inneren Vereinsange- 
legenheiten bot und auch eine Geldsammlung zum Besten 
der „Deutschen Schraube* zur Folge hatte. 

Eingegangen 25. December 1873. 
Bergischer Bezirksverein. 

Hauptversammlung vom 5. November 1878. Vor- 
sitzender: Hr. Korte. Schriftführer: Hr. Vogt. Anwesend 
38 Mitglieder und 6 Gäste. 

Hrn. Ziegler, der bereits in der vorigen Sitzung zum 
provisorischen Cassirer gewählt worden war, wurde zunächst 


*) Das betreffende Schreiben lautet vollständig: 

„Auf das geehrte Br. m.-Schreiben vom 12. d. M. beehre 
ich mich zu erwidern, dass ich s. Z, einem Wunsche des Bayerischen 
Bezirksvereines, die Rede des Hrn. Kathreiner nach dem steno- 
graphischen Bericht nachträglich in der Wochenschrift abzudrucken 
und damit dessen richtige Meinung zur Kenntniss der Vereinsmit- 
glieder zu bringen, gern entsprochen hätte, auch einer gleichen 
privaten Aufforderung des Hrn. Kathreiner selbst ebenso bereit- 
willig nachgekommen wäre. Da indessen ein diesbezüglicher Antrag 
des dortigen Vorstandes an den Vorstand des Hauptvereines gestellt 
ist, so glaubte ich dessen Entscheidung abwarten zu müssen, zumal 
ich in einer Rechtfertigungsschrift die in jenem Antrage enthaltenen 
Anklagen mit Bezug auf langjährigen Gebrauch im Vereine grössten- 
theils entkräften zu können glaube. 

Indessen bin ich mit Hrn. Direetor Euler der Ansicht, dass die 
baldigste Erledigung dieser Angelegenheit allen Theilen nur erwünscht 
sein kann, und erkläre ich mich hierdurch bereit u. s. w.* — 

Zu dem weiteren Berichte bemerke ich, dass ich die Entscheidung 
des Vorstandes am 25. December erhalten habe; dass die K. sche 
Rede am 30. November veröffentlicht wurde, geschah auf speciellen 
Wunsch einiger Freunde und im Interesse der Sache. 


D. Red. (R. Z.) 


das genannte Amt bestimmt übertragen. Sodann wurde die 


Besprechung über 
alkalisirte Cellulose mit Schlammabscheider als Mittel gegen 
Kesselstein 

von Hrn. Vogt eingeleitet mit der Beschreibung des Schlamm- 
abscheiders und Darstellung seiner Wirkungsweise, wie er 
ihn im Etablissement des Erfinders, Hrn. Janssens aus 
Roermond, vorgefunden. Hiernach bestand derselbe aus 
einem schmiedeeisernen, neben dem Cornwallkessel aufrecht 
stehenden Cylinder von rund 200”"® Durchm. und 2,000” Höhe, 
unten und oben geschlossen. Mit dem Kessel war dieser 
Cylinder verbunden durch zwei 20mm Rohre, von denen das 
obere, vom Normalwasserstand des Kessels ausgehend, in 
der Mitte der Höhe des Cylinders mündete, während das 
untere, vom tiefsten Punkte des Kessels auslaufend, mit dem 
unteren Theile des Cylinders verbunden war, innerhalb des- 
selben aber bis auf Normalwasserstandshöhe im Kessel durch- 
geführt wurde. Dieser Apparat soll nun folgendermassen 
wirken: Hält der Schlamm im Kessel sich in Höhe des Nor- 
malwasserstandes auf, was stattfindet, wenn er von Haus aus 
specifisch leicht ist oder durch andere Mittel leicht gemacht 
wird, so fliesst durch das obere Rohr das mit Schlamm ge- 
mischte Wasser in den Cylinder und lässt dort die mecha- 
nischen Beimengungen fallen, weil hier keine Wallungen 
mehr stattfinden, während das schlammfreie Wasser durch 
das im Inneren des Cylinders hoch steigende untere Rohr in 
den Kessel zurückläuft. Soll mithin der im Kessel stets neu 
sich bildende Schlamm entfernt werden, so muss eine stetige 
Circulation des Wassers zwischen Kessel und Cylinder statt- 
finden. Das Vorhandensein einer solchen nach eigener Beob- 
achtung constatirend, theilte der Vortragende seine Ansicht 
über die Ursache der Circulation mit, welche er auf die 
Differenz der specifischen Gewichte der Wassersäulen im 
Kessel und in dem verlängerten unteren Rohr zurückführte, 
während das durch das obere Rohr zufliessende Wasser einen 
Ueberdruck, entsprechend der Differenz der Höhen der ge- 
nannten Wassersäulen, erzeugt. Redner betonte noch, dass, 
falls seine Erklärung der Circulation richtig sei, die Wirkung 
des Apparates abhängig sei von der Construction des Kessels 
bezw. von der Art und Weise der Verbindung des Apparates 
mit dem Kessel. 


Hr. Meyer trat der Ansicht ‘des Vorredners entgegen 
und führte die Circulation auf die Abkühlung zurück, welche 
das Kesselwasser im Schlammabscheider erfahre, während 
die Herren Stambke und Betzendahl dieselbe mehr als 
eine Folge rein mechanischer Wirkung betrachteten. 

Nachdem Hr. Meyer noch die verbesserte Construction 
des Apparates beschrieben, bestehend in der Anordnung zweier 
in einander gesteckter Cylinder, theilte Hr. Janssens, als 
Gast anwesend, das Nähere mit über die Herstellung, Zu- 
sammensetzung und Wirkungsweise der alkalisirten Cellulose 
selbst. Hiernach ist dieselbe eine Lösung von oxalsauren 
und kohlensauren Alkalien mit aufgelöstem Zellstoff und 
kaustischen Alkalien. Der aufgelöste Zellstoff bezweckt, den 
durch die Reaction der oxalsauren Alkalien auf den schwefel- 
sauren Kalk, der kohlensauren und kaustischen Alkalien auf 
den doppeltkohlensauren Kalk, die Magnesia- und Eisensalze 
gebildeten Schlamm specifisch leicht zu machen, was zur 
Wirkung des Schlammabscheiders erforderlich ist. — 


Als nächster Punkt der Tagesordnung folgten Mitthei- 
lungen des Hrn. Adomeit über die 
Pariser Weltausstellung. 
Der Redner ersuchte die Anwesenden, ihn im Geiste auf 
einem schnellen Rundgange durch die Maschinenabtheilungen 
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der Ausstellung zu begleiten, und dabei von einer grösseren 
Anzahl interessanter Ausstellungsobjecte Notiz zu nehmen. 

Unter den kraftaufnehmenden Maschinen bemerkte 
man in der französischen Abtheilung einen, sehr niedrig 
sich aufbauenden, transportablen Göpel, bei welchem die schräg 
gestellten Zugbäume mit dem auf der Göpelwelle befindlichen 
grossen Stirnrade ohne Armkreuz verbunden waren. In der- 
selben und auch in anderen Abtheilungen sah man liegende 
Dampfmaschinen mit kolossaler Grundplatte und wiederum 
solche mit Corlissrahmen, bei denen die Grundplatte auf 
kleine Sohlplatten des Dampfeylinders und der beiden 
Schwungradlagerböcke zusammenschrumpfte. Winzige hy- 
draulische Motoren und Gaskraftmaschinen von 6 bis 25 nk, 
zum Betriebe von Nähmaschinen und anderen Maschinen des 
Kleingewerbes, waren in Thätigkeit. In der englischen Ab- 
theilung bemerkte man Locomobilen von 1 bis 6 Pferdest. 
aus verticalem Kessel und daran sehr gut disponirter Maschine, 
auf 3 Fahrrädern stehend und von Menschenkraft beweglich. 
Rider’s Heissluftmaschine von 1/; bis 1 Pferdest., zum Be- 
triebe von Pumpen, kleinen Mühlen u. s. w. geeignet, zeichnete 
sich durch ihre compendiöse Bauart aus. Bemerkenswerth 
waren mehrere von Penn & Son ausgestellte, correct gear- 
beitete Modelle von Schiffsmaschinen verschiedener Art. Aus 
der schwedischen Abtheilung erscheint eine Locomobile er- 
wähnenswerth, bei welcher die Dampfmaschine unter dem 
Kessel auf einem Wagengestelle angebracht und somit bequem 
zugänglich war. 

Viele Dampfkesselanlagen befanden sich auf dem 
Ausstellungsterrain zu beiden Längsseiten des Industriepalastes 
im Betriebe. Unter ihnen zeichneten sich drei Belleville-Kessel 
zu 100 Pferdest. durch äusserst reinliches Aussehen und sorg- 
fältige Notirung des Kohlen- und Wasserverbrauches aus. 
Die Firma Fives-Lille hatte eine Dampfkesselanlage, be- 
stehend aus zwei grossen Dampfkesseln in Locomotivform 
und einem eisernen Schornstein, errichtet; letzterer, mässig 
verjüngt, aus stumpf an 'einander stossenden Schüssen mit 
innen liegenden Laschen hergestellt, und auf hoher guss- 
eiserner Basis, welche aussen nach der appollonischen Parabel 
geformt war, ruhend, machte einen recht sehönen Eindruck. 
An einer anderen Dampfkesselanlage war der magnetische 
Schwimmer von Lethuiller-Pinel angewendet, welcher 
bekanntlich sehr theuer ist, sich aber durch sicheres Functio- 
niren und dadurch auszeichnet, dass ein mit demselben durch 
elektrische Leitung verbundenes Tableau, zur Ablesung des 
jeweiligen Wasserstandes an einem beliebigen Orte, z. B. im 
technischen Büreau angebracht werden kann. Auch scheinbar 
neue Roststabconstructionen waren zu sehen und zwar, wie 
die Prospecte besagen: „gelöcherte, netzartige und schaufel- 
förmige, welche eine schnellere Dampfentwickelung erzielen, 
halb so schwer wie die gewöhnlichen und von langer Dauer 
sein sollen. In der englischen Abtheilung war Green’s 
Economiser von 120 Röhren ausgestellt, bei welchem die 
Schaber fortwährend in Thätigkeit waren. In der schweize- 
rischen Abtheilung erregte ein im Betriebe befindliches, aus 
Glasröhren hergestelltes Modell eines Sinclair’schen Gegen- 
stromkessels allgemeine Aufmerksamkeit. 

Mancherlei Neues boten die Maschinenorgane zur Trans- 
mission der rotirenden Bewegung. Als interessantes Curio- 
sum erschien das von einem Pariser ausgestellte Tableau 
einer kreisförmigen Wellenleitung, welche aus 21 Theilen be- 
stand, die durch Universalkuppelungen mit einander verbunden 
waren und einen an der Betriebsstelle offenen Kreis von 
etwa 21/3= Durchm. bildeten. In der französischen Abtheilung 
wurde an einer Dampfmaschine ein 0,3" breiter Riemen be- 


merkt, welcher aus vier über einander liegenden Lagen be- 
* 


stand; die zugehörige Riemenscheibe, gleichzeitig als Schwung- 
rad dienend, war aus einem Stück gegossen. An anderen 
Dampfmaschinen war der gewöhnliche Treibriemen durch 
eine Anzahl endloser Hanfseile oder, wie an einer amerika- 
nischen Locomobile, durch einen sehr dicken und schmalen, 
aus vielen über einander liegenden Lagen hergestellten Leder- 
riemen von trapezförmigem Querschnitt, ersetzt. Diese Trans- 
missionsmittel liegen auf Seilscheiben mit entsprechend ge- 
formten Rinnen. Galloway in Manchester hatte eine Dampf- 
maschine ausgestellt, deren Riemen 0,9% breit war, und bei 
welcher das als Riemenscheibe dienende Schwungrad doppelte 
Arme besass. Einen ledernen Treibriemen von kolossalen 
Dimensionen hatte Edwards in Manchester geliefert; der- 
selbe war 1,6% breit, 63" lang, 12=m dick, 1344% schwer, 
für 600 Pferdest. bestimmt und aus schmalen Lederstreifen 
zusammengenäht. Die amerikanische Drahtwelle, welche die 
Uebertragung der rotirenden Bewegung in beliebiger Richtung 
gestattet, kam in vielfachen Anwendungen vor. Bemerkens- 
werth war eine selbstthätige Schmiervorrichtung für starke 
Wellenleitungen, die nach dem Prineip der Tonnenmühle das 
in einer Höhlung des Lagerkörpers befindliche Oel, mittelst 
einer Schraube, die von der Transmissionswelle aus durch 
ein Schneckenrad betrieben wurde, emporschraubte und an 
den Zapfen abgab, wo es sich schnell durch Rinnen in den Lager- 
schalen nach dem anderen Ende des Zapfens ausbreiten konnte. 

Unter den Ausstellungsobjeeten der Metallindustrie 
bemerkte man in der französischen Abtheilung eine reich- 
haltige Collection von Erdbohrern und viele recht lehrreiche 
Modelle von Erdbohr- und Bergwerksanlagen; in der bel- 
gischen Abtheilung hatten Kind & Chaudron unter an- 
deren einen Erdbohrer von 20000% Gewicht und für Schächte 
von 4,3" Durchm. ausgestellt. Hier waren auch ein grosser 
Grubenventilator von etwa 10” Durchm. nebst. Betriebsma- 
schine, ferner eine grosse Sammlung von Faconeisen und 
eine Flachschiene von 39,32% Länge, 9,31” Breite, 9mm Dicke 
und 8058 Gewicht zu sehen. In der erstgenannten Abthei- 
lung fielen sodann auf: ein pyramidaler Stahlblock von 
40000% Gewicht, viele Metallbruchproben und darunter ein 
durchbrochener Gussstahlblock von 1% Durchm., Spitzkugeln 
von (0,42% Durchm., 0,5” Höhe und 7808 Gewicht, eine blank 
bearbeitete stählerne Krummachse von 0,35% Durchm. und 
3560*K Gewicht, Panzerplatten von Gussstahl 4,2” lang, 
1,42" breit, 0,56% dick und 26000K schwer, eine gussstählerne 
Kanone von 7!/® Länge, Knoten aus Eisenbahnwagenachsen, 
eine Kette von 72mm dickem Ketteneisen, deren Zugprobe 
1650008 betrug, Stegkettenglieder aus Stahl von 152% Ge- 
wicht und 120mm Dicke, ein Schraubstock von 0,4% Backen- 
breite auf besonderer Grundplatte ruhend, Feilen von Im Länge 
und 85mm Breite u. s. w. Imposant war eine, in der süd- 
östlichen Ecke des Industriepalastes zu einem Pavillon arran- 
girte Ausstellung von Metallröhren, die von verschiedenem 
Material in allen Dimensionen vertreten waren, und merk- 
würdig war ein am anderen Orte ausgestelltes, spiralförmig 
gewundenes conisches Eisenrohr von 92m Länge, welches 
an dem einen Ende etwa 40, am anderen lm Durchm. hatte. 
Whitworth in Manchester hatte eine hohle Schraubenschiffs- 
Achse von Stahl geliefert, die bei einer Länge von 10,336" 
einen äusseren Durchmesser von 0,445% und einen inneren von 
0,289” besass und an beiden Enden mit Flanschen versehen 
war. Erwähnt zu werden verdienen die amerikanischen 
Schiessversuche auf Panzerplatten, Russlands gezogene 
schmiedeeiserne Röhren, die schweizerischen Graphittiegel 
und canadischen Velocipeden. 

Aehnlich seinen Leistungen auf der Wiener Weltaus- 
stellung hatte Schneider in Creuzot recht Bemerkenswerthes 
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in einem besonderen grossen Pavillon zur Ausstellung ge- 
bracht. Vor dem Haupteingange des Gebäudes war das 
Modell eines grossen Dampfhammers aufgestellt, dessen Ge- 
stellbasis 12,60 x 6" und dessen Gesammthöhe 18,6” betrug; 
er hatte eine Maximalfallhöhe von 5= und eine Hammerbahn 
von etwa 1,2 x 0,2"; das Gewicht seiner Schabotte wurde 
auf 120000E angegeben, und die Wirksamkeit des thätigen 
Hammers soll 80000*k betragen. Im Inneren des Gebäudes 
bemerkte man eine Schraubenschiffs-Maschine mit verticalen 
Cylindern von 2640 Pferdest., eine blank polirte Tender- 
Locomotive, eine Schraubenschiffs-Achse von 18,4” Länge, 
0,42” Durchm. und 20250% Gewicht; eine unbearbeitete drei- 
fach gekröpfte gussstählerne Achse war 7” lang, 0,42” dick 
und 15000K schwer, eine Panzerplatte war 4,2” lang, 2,6% 
breit, 0,s® diek und 65000& schwer, daneben befand sich ein 
Durchschnittsmodell der zu diesem Panzer gehörigen Schiffs- 
wand; ferner sah man ein Kanonenrohr von 11” Länge, 
0,55” Durchm., 0,4% Bohrung und 380008 Gewicht, einen 
mechanischen Puddelofen, fertig und blank bearbeitete Ma- 
schinentheile durchbrochen, lange Schraubenspindeln zu Raum- 
spiralen gewunden u.s. w. Hinter dem Gebäude stand ein 
Transportwagen von 120! Tragfähigkeit, welcher aus zwei 
Wagen zu sechs Achsen und einem sie verbindenden Trag- 
rahmen von etwa 40” Länge bestand; die Lförmigen Träger 
des Rahmens waren in der Mitte 1,3” hoch, 15mm dick und 
mit den beiden Wagen drehbar verbunden. 

Unter der grossen Zahl von Fabrikationsmaschinen 
bemerkte man in der französischen Abtheilung eine Dreh- 
bank, auf welcher gleichzeitig sechs Stangen abgedreht wurden, 
eine Stossmaschine, welche aus Flacheisen Schraubenmuttern 
mit Loch im kalten Zustande stiess, eine Bandsäge zum 
Schneiden von Eisenplatten, eine grosse Bandsäge von 60mm 
Blattbreite, welche 1,1" hohe Blöcke zu Brettern schnitt, 
eine Bandsäge zum Schneiden von Bekleidungsstoffen, die in 
dicken Lagen auf dem Tische sich befanden und deren oberste 
die Zeichnung trug, eine Maschine zur Fabrikation von Wand- 
haltern aus Kupferdraht, Tableaux von Fräsern aller Art, 
Schmirgelscheiben zu mannigfachen Zwecken und geschmack- 
voll gruppirt in Nischen, mit Gardinen von Schmirgellein- 
wand. Manches instructive Modell einer technischen Anlage 
hatte man Gelegenheit hier zu sehen; und gern betrachtete 
man ein unter Glas befindliches, kleines, recht correct ge- 
arbeitetes Modell, welches eine Maschinenschlosserei mit voll- 
ständiger Einrichtung darstellte. In der englischen Abthei- 
lung sah man eine Nietmaschine am Drehkrahn hängen, 
welche durch hydraulischen Druck betrieben wurde und sehr 
leicht an jeden Punkt des Raumes hin bewegt werden konnte; 
zur Wasserleitung dienten Kautschuk- und spiralförmige 
Kupferrohre. Schleifsteine zum Anschleifen von Schneide- 
werkzeugen waren mit einem Einstellmechanismus versehen, 
um bequem und sicher den richtigen Schneidewinkel zu 
erhalten. Ferner sah man daselbst Ransome’s Dampfsäge 
zum Baumfällen, bei der bekanntlich das eine Ende des 
Sägeblattes an der Kolbenstange des Dampfkolbens befestigt 
ist. Bandsägen für Hölzer in allen Grössen und Laubsägen 
mit einem Sägeblatt von unmessbar kleinen Dimensionen, 
manche davon waren mit Vorrichtungen zum Bohren, Drech- 
seln, Anschleifen von Werkzeugen u.s. w. versehen. Schmirgel- 
scheiben waren in beweglichen Gestellen gelagert, die eine 
beliebige seitliche Verschiebung während des Schleifens ge- 
statteten. In der amerikanischen Abtheilung sah man viele 
der bereits von der Philadelphia-Ausstellung her bekannten 
originellen Werkzeuge. Douglas in Boston hatte in einem 
stattlichen Glasschranke von 10% Länge und 5% Höhe ele- 
gante Werkzeuge zur Bearbeitung des Holzes (vorzugsweise: 


Aexte, Beile u. s. w.) zur Ausstellung gebracht. Parallel- 
schraubstöcke waren mit verstellbaren Backen versehen. Eine 
Universalmaschine zum Anfertigen kleiner Schrauben war in 
Thätigkeit. Viele Schränke mit Schlössern, darunter die be- 
kannten Zeitschlösser, waren vertreten. In der belgischen 
Abtheilung bemerkte man eine kolossale Hobelmaschine für 
Maschinenrahmen, bei welcher die Leitspindel mit drei- 
gängigem Gewinde versehen war, dessen quadratischer Quer- 
schnitt 17 mm betrug. 

Das Gebiet der Spinnerei und Seilerei war durch 
beachtenswerthe Maschinen und fertige Producte zahlreich 
vertreten. Viele Spinnmaschinen für Baumwolle in eleganter 
Ausführung waren in der französischen, englischen und bel- 
gischen Abtheilung in Thätigkeit, darunter Selfactors mit 
etwa 700 Spindeln. Auch das ursprüngliche Modell der 
Mule-Jenny-Spinnmaschine des Erfinders Crompton, ein 
unsauberes, verschlissenes und verrostetes Rumpelkastending, 
war ausgestellt. Schränke mit Bindfaden in allen Stärken 
und Farben wiederholten sich viele Male. Reichhaltig war 
die Ausstellung runder und flacher Seile von Hanf, Eisen-, 
Messing- und Kupferdraht. In der französischen Abtheilung 
sah man kolossale Pyramiden aus Seilen in Form von Ringen 
aufgebaut; darunter war ein bandförmiges Drahtseil, 750” 
lang, 0,16" bezw. 0,11” an den Enden breit und 7 100*® schwer, 
seine Festigkeit betrug 68000%; ein flaches Hanfseil war 
850" lang, an den Enden 0,25” bezw. 0,16” breit und 7200% 
schwer, seine Festigkeit betrug 92000®#. Ein neues Hanfseil 
hatte eine Dicke von 0,12", 

In derselben Abtheilung bemerkte man den 
Webereimaschinen einen im Betriebe befindlichen Web- 
stuhl für sammetartige Fussteppiche. Der Process des Webens 
erfolgt in gleicher Weise wie bei der Herstellung des echten 
Sammet. Ein Webstuhl von klobiger Bauart trägt vier 
Ketten; drei derselben sind aus starken Hanffäden, die letzte 
ist aus Bastfäden gebildet; diese wird nach dem Einweben, 
wie beim Sammet die Polkette, über einer Ruthe aufgeschnitten. 
Ferner war eine Maschine zur Erzeugung von Hohlgeweben 
in Thätigkeit. Die über der Maschine zu einem Strange ver- 
einigten Kettenfäden geben in Form eines Kegels nach unten 
aus einander und zu den ringförmigen Schäften und Rieten; 
das erzeugte Hohlgewebe hängt in gespanntem Zustande (in 
Form eines Hyperboloids) vertical herab. Viele Schränke 
mit Details von Webereimaschinen waren ausgestellt; darunter 
einer mit feinem, blanken Stahldraht zu Rieten, wovon ein 
Ring der feinsten Sorte 34000” lang war und 8,58 wog; ein 


unter 


anderer Schrank enthielt eine reichhaltige Ausstellung von’ 


Rieten, und zwar von der gröbsten bis zur feinsten Nummer, 
Sehr interessant war ein Schrank mit Weberschützen, von 
Orelle in Lyon ausgestellt; derselbe enthielt 140 Stück 
übersichtlich geordnet, wobei jedes Exemplar anders war, 
vom ordinärsten bis zum feinsten Schützen mit Spule und 
zugehörigem Faden aus Bast, Wolle, Draht, Seide u. s. w.; 
einer darunter enthielt acht Spulen mit verschiedenfarbigen 
Fäden. In der englischen Abtheilung bemerkte man noch 
Webstühle mit sehr grosser Geschwindigkeit. An einer Rauh- 
maschine in der österreichischen Abtheilung war die Karden- 
distel durch künstliche Karden aus Messingdraht ersetzt. 
Eine grosse Anzahl Maschinen für den Buchdruck war 
in der französischen Abtheilung in Thätigkeit und fertigte 
farbige Bilder von der Ausstellung, druckte Zeitungen, 
illustrirte Journale u. s. w. Unter ihnen ist als merkwürdig 
hervorzuheben die Kastenbein’sche Setzmaschine. Dieselbe 
besteht aus einem elavierartigen Gestelle, welches oben röhren- 
förmige Vorrathsbehälter für die Lettern, vorn eine Anzahl 
Tasten und hinten ebenso viele schräg liegende Gleitcanäle 


für die Lettern besitzt, welche alle in eine horizontale Rinne, 
den Setzcanal, münden. Drückt man mit dem Finger auf 
eine Taste, so wird der Vorrathscanal unten geöffnet, der 
betreffende Buchstabe tritt in den Gleitcanal und gelangt bis 
an das Ende des Setzcanals. Ist der Satz einer Zeile fertig, 
so wird derselbe durch Druck auf eine Fusstaste fortgerückt 
und vom Setzer in einem am Gestelle befindlichen Rahmen 
untergebracht. Die Maschine setzt 6000 bis 7000 Buchstaben 
in der Stunde und kostet 3000 Fres. In der englischen Ab- 
theilung war eine Schreibmaschine ausgestellt, die eine ziem- 
lich gute Druckschrift erzeugte und in der Minute 50 bis 
70 Worte, also etwa noch einmal so viel als mit der Feder 
von Hand, schrieb. 

Bemerkenswerthe Einzelheiten boten sich noch mannig- 
fach dar. So erregte in der französischen Abtheilung viel 
Aufmerksamkeit ein Pavillon, in dem zur Erzeugung von 
elektrischem Licht eine dynamo-elektrische Maschine nach 
Gramme continuirlich im Betriebe war, welche zehn leuch- 
tende Punkte hervorrief, die in dem Raume gleichmässig ver- 
theilt waren. Die neueren Fortschritte auf dem Gebiete der 
elektrischen Beleuchtung — wie der Fortfall des Lichtregulators 
und die Benutzung der Jablochkoff’schen Kerze — waren 
zur Anwendung gekommen. Die Firma Sautter& Lemonier 
in Paris hatte mehrere elektrische Maschinen, Leuchtfeuer, 
Nebelhörner und Sirenen für Zwecke der Küstendeckung 
gegen Seeunfälle ausgestellt. Die 
waren, um sie transportabel zu machen, mit Fahrrädern ver- 
sehen. Eine dieser Maschinen erzeugte bei 300 Umdrehungen 
des Ringes eine Lichtstärke von 2500 Carcel-Brennern und 
bei 550 Umdrehungen eine solche von 4000 Carcel-Brennern. 
Andere Leuchtfeuer waren mit parabolischen Reflectoren, von 
1,2” Oeffnung, versehen. 

Im Pavillon des Ministeriums der öffentlichen Arbeiten 
waren viele kostbare und lehrreiche Modelle ausgestellt, 
welche die hervorragendsten Bauten Frankreichs, z.B. Schleusen, 
Brücken, Viaducte, Leuchtthürme, Reliefpläne u. s. w. dar- 
stellten. In der Ausstellung, betreffend die Schifffahrt und 
das Rettungswesen zur See, und in der Handelsabtheilung 
befanden sich u. A. etwa 70 Modelle von Schiffen, darunter 
vollständig ausgerüstete Kriegsschiffe der französischen Marine, 
äusserst elegant ausgeführt und bis zu 3” Länge. Merk- 
würdig erschien ein neues 41/2" langes Schiffsmodell durch 
seine geringe Breite, grossen Tiefgang und dadurch, dass 
die Querschnittsform in der Gegend der Wasserlinie verengt 
war, und dass statt der Schaufelräder Körper angewendet 
waren, die aus zwei flachen Kugelsegmenten bestanden, welche 
mit den Schnittflächen an einander stiessen. In der holländi- 
schen Abtheilung sah man das Modell eines grossen schwim- 
menden Docks, und in der canadischen Abtheilung bemerkte 
man Pockholzplanken von 11/a"® Breite, ferner das Ende 
eines kerngesunden Fichtenstammes von 21/3" Durchm., dessen 
Höhe 100” und dessen Alter 566 Jahre betragen haben soll. 

Die landwirthschaftlichen Maschinen und Geräthe 
der amerikanischen Ausstellung fielen durch ihr elegantes 
Aeussere auf. Vielfach ist an denselben Mahagoniholz an- 
gewendet, die Schraubenmuttern sind oft von Messing und 
das Metall ist entweder vernickelt oder polirt. Bedauerlicher- 
weise aber war auch manche Dreschmaschine mit Malerei 
und Schnitzwerk versehen. Zu bemerken war u. A. eine 
Maschine zum Aufladen von Heu, die auf dem Prineip der 
Elevatoren beruhte. Ein mit hakenförmigen Spitzen besetztes 
endloses Lattentuch läuft auf rotirenden Trommeln, die in 
einem auf Rädern laufenden Gestelle gelagert sind. Diese 
Maschine wird dem Erntewagen angehängt, ergreift das Heu 
mit den Zinken und fördert es in den Wagenkasten. Mehrere 


schwereren Maschinen 


Getreide-Mähemaschinen waren mit einer Vorrichtung zum 
Garbenbinden mittelst Eisendraht versehen. Der Draht be- 
findet sich auf einer Spule, wird von einem schnabelförmigen 
Organ um die Garbe geschlungen, von passender Länge ab- 
geschnitten und an den Enden zusammengedreht. Die Ope- 
ration des Bindens dauert nur einen Moment. In der schwe- 
dischen Abtheilung befand sich eine Maschine zur Herstellung 
schmaler tiefer Gräben, die hauptsächlich aus einem grossen 
schmalen Rade bestand, welches auf einem Wagengestelle ge- 
lagert war, unten Schar und Kolter zum Graben und oben 
sattelföormige Flügel zum Abführen der Erde hatte. Die Ma- 
schine war für Pferdebetrieb eingerichtet, sie soll zehnmal 
billiger arbeiten als Menschenkräfte. Die englische Aus- 
stellung war vorzüglich beschickt, indessen kann besonders 
Neues nicht genannt werden. — 

Weil Hr. Stambke die Wahl eines Comitemitgliedes für 
die Düsseldorfer Gewerbeausstellung abgelehnt hatte, war 
eine Neuwahl nothwendig geworden. 

Da die Ansichten über die Stellung des neu zu Wählenden, 
ob Fabrikant, ob Techniker, aus einander gingen, wurde die 
Angelegenheit bis zur nächsten Sitzung vertagt und der Vor- 
stand aufgefordert, einen Candidaten vorzuschlagen. — 

Bezüglich des Stiftungsfestes wurde dem Antrage des 
Vereinswarts, Hrn. Frowein, das Fest wie gewöhnlich mit 
Damen zu feiern, zugestimmt. 


Eingegangen 27. December 1878. 
Bezirksverein an der Lenne. 

Versammlung vom 13. November 1878 in Letmathe. 
— Vorsitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. Dr. List. 
Anwesend 13 Mitglieder und 1 Gast. 

Der Vorsitzende verlas die von dem Vereinsdirector ein- 
gegangenen Schreiben, betreffend die nächste Delegirten- 
versammlung. Es wurde beschlossen, die auf derselben 
zu behandelnden drei Fragen zunächst zur Vorberathung einer 
Commission zu übergeben und die Discussion bezw. Beschluss- 
fassung bis auf die zweite Sitzung des nächsten Jahres zu 


Mittheilungen. 


Die Industrie Augsburgs. 
(Schluss aus No. 1.) 
Il. Maschinen- und Gasapparaten-Fabrik und 
Mechanische Buntweberei und Färberei von 
L. A. Riedinger. 

a) Maschinen- undGasapparaten-Fabrik. Dieses 
1557 gegründete Etablissement umfasst ein Areal von 1900% 
und besitzt eine Betriebskraft in zwei Jonval-Turbinen mit 
167 und in drei Dampfmaschinen mit zusammen 150 Pferdest. 
Die Arbeiterzahl beträgt etwa 550, und die jährliche Pro- 
duction, bestehend in Dampfmaschinen, Wassermotoren (Tur- 
binen nach System Zeidler), eisernen Brücken, Pumpen, 
Pressen, dann allen Arten von Gasapparaten u. s. w., durch- 
schnittlich 1250t. 

b) Mechanische Buntweberei und Färberei. Ge- 
gründet im Jahre 1365, umfasst dieselbe ein Areal von 1240. 
Die Betriebskraft besteht aus zwei Jonval-Turbinen mit 231 
dynam. Pferdest. und als Reservemotor aus einer 220 pferd. 
Dampfmaschine mit Sulzer’scher Ventilsteuerung. Die 
Arbeiterzahl beträgt 640, die Zahl der Webstühle 584, und 
werden jährlich durchschnittlich 90000 Stück Baumwolltücher 
fabrizirt im Gesammtwerthe von etwa 2000000 M. Arbeiter- 
wohnungen sind für etwa 150 Personen vorhanden. 


IV. Kammgarn-Spinnerei Augsburg. 

Gegründet im Jahre 1845, hat diese Fabrik eine Aus- 
dehnung von 2210? angenommen. Sie beschäftigt etwa 1000 
Arbeiter, besitzt 40000 Spindeln für die Spinnerei, 7000 Spin- 
deln für die Zwirnerei und 180 Webstühle. 

Diese Maschinen werden durch zwei Jonval-Turbinen 
mit 99,3 dynam. Pferdest. und einer Dampfmaschine mit etwa 
400 Pferdest. in Bewegung gesetzt und verarbeiten Jährlich 
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verschieben. Zu Mitgliedern dieser Commission wurden die 
Herren Baedeker, Brüninghaus, Hahn, Liebig und 
List gewählt. — 

Hr. Baedeker referirte dann über die Broschüre des 
Hrn. Prof. Intzeüberrationelle Verwendung des Eisens 
zu einfachen Bauconstructionen, welche vom Aachener 
Bezirksverein den Bezirksvereinen durch seinen Vertreter auf 
der Münchener Hauptversammlung zugegangen war. Obgleich 
die Arbeit keine auszügliche Mittheilung des Inhaltes zulässt, 
so konnte der Referent doch leicht an einigen Beispielen ihre 
Gründlichkeit und Vielseitigkeit nachweisen, wie er denn 
auch hervorhob, dass der Verfasser durch die Art seiner 
Bearbeitung ein ausserordentlich werthvolles Hilfsmittel nicht 
allein dem Bautechniker, sondern auch für den praktischen 
Baumann geliefert habe. — 

Der Vorsitzende hielt sodann einen Vortrag über 
technische Gasanalyse und deren Werth für die 
Technik, unter Vorzeigung einiger Apparate, wobei er 
namentlich den von ihm früher construirten und jetzt ver- 
besserten Apparat vorführte und seinen Gebrauch zeigte. 
Den Vortrag wird der Redner ausführlich durch die Zeit- 
schrift veröffentlichen. — 

Hr. Mummenthey zeigte einige Stückchen Schmiede- 
eisen vor, die er beim Suchen nach unzweifelhaften Resten 
der in der Vorzeit so berühmten ÖOsemundarbeit in alten 
Schlackenhaufen in der Gegend von Altena aufgefunden hatte. 


Eingegangen 31. December 1878. 
Oberschlesischer Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 7. December 1878 in 
Kattowitz. — Vorsitzender: Hr. W. Fitzner. Schriftführer: 
Hr. Ludwig. Anwesend 22 Mitglieder und 1 Gast. 

Die zur Erledigung gekommenen Gegenstände der Tages- 
ordnung waren der Jahresbericht des Vorsitzenden, der Be- 
richt des Rendanten über die Cassenverhältnisse mit an- 
schliessender Dechargeertheilung, und die Neuwahl des Vor- 
standes für das Jahr 1879. 


etwa 6000008 Wolle. Bei diesem Etablissement befindet sich 
eine neue und musterhafte Anlage von Arbeiterwohnungen. 


V. Maschinen- und Röhrenfabrik von Joh. Haag. 
Gegründet im Jahre 1852 und ein Areal von 200°? um- 
fassend, beschäftigt dieses Etablissement je nach der Grösse 
des momentanen Betriebes 250 bis 350 Arbeiter, verfügt über 
eine Wasserkraft von 40 und Dampfkraft von 60 Pferdest., 
producirt ausser Dampf- und Wassermotoren, Pumpen, Pressen 
u. s. w. insbesondere als Speeialität schmiedeeiserne ge- 
schweisste Röhren jeden Kalibers und befasst sich mit der 
Ausführung von Dampf- und Heisswasserheizungen. 
VI. Mechanische Baumwoll-Spinnerei und Weberei. 
Dieses Etablissement ist in seiner Branche eines der 
ältesten Deutschlands, indem dessen Gründung in das Jahr 
1337 fällt. Dasselbe verfügt über eine Wasserkraft von 542 
dynam. Pferdest. und eine 450pferd. Dampfmaschine als 
Reservemotor. Das Fabrikareal beträgt 5ll?. Dasselbe be- 
sitzt 38160 Spindeln und 851 Webstühle, mit welchen jährlich 
etwa 6000008 Garn von durchschnittlich No. 36 und 115000 
Stück Kattun im Werthe von etwa 2500000 A fabrizirt 
werden. 

Zahl der Arbeiter 942. 

Zur Zeit ist dieses Etablissement in der Reorganisation 
begriffen, indem die Weberei aus dem älteren Etablissement 
entfernt, und an den Betriebscanal verlegt wird. 

Für diese neue Anlage wurde durch Correction des Be- 
triebscanals eine Wasserkraft von etwa 315 dynam. Pferdest. 
geschaffen, und soll dieselbe zum Betriebe von 1224 Web- 
stühlen verwendet werden. 

Das neue Fabrikgebäude ist ein Shedbau von 146" 
Länge und-76” Breite, also von 110964 Grundfläche (excl. 
der Anbauten für die Dampfmaschinen und Kesselhaus u. s. w.) 


Ferner erhält dasselbe die Einrichtung, dass die sämmtlichen 
Transmissionen unter den Fussboden in gewölbte Souterrain- 
Räume zu liegen kommen, so dass demnach der Antrieb der 
Webstühle von unten erfolgt, endlich aber ist der neue 
Wasserbau für zwei Turbinen und eine Flossgasse ausschliess- 
lich aus Beton, bestehend aus Portlandeement, Sand und Kies 
hergestellt. Ein ähnlicher Wasserbau mit Transmissions- 
pfeilern für Drahtseil-Transmission wurde gleichzeitig in un- 
mittelbarer Nähe für die Bleicherei und Färberei der Herren 
Martini & Co. zur Ausführung gebracht. 

Das durchschnittliche Mischungsverhältniss des zur An- 
wendung gebrachten Betons war: 

1 Th. Portlandeement von Dyckerhoff & Söhne 
in Amöneburg, 

31/g Th. reiner Sand und 

41/, Th. Kies. 

Das im Bau begriffene neue Brunnenwerk für die Wasser- 
versorgung der Stadt ist bereits in einem eingehenden Vor- 
trage des Hrn. Endres in No. 22, 1878, d. W. geschildert 
worden, und mag einfach auf denselben hier verwiesen werden. 


Metallurgische Studien auf der Pariser Ausstellung 1878. 
Von Dr. E. F. Dürre. 
(Fortsetzung aus No. 1.) 

An der prachtvollen Ausstellung der Compagnie de 
Val d’Osne vorbei, welche das Vorgemach der französischen 
metallurgischen Abtheilung zierte, betrat man den ersten Saal 
der letzteren und stiess gleich auf das schöne Modell der 
neuen Hohofenanlagen von Dupont & Fould in Pompey 
bei Frouard, Lothringen. Auf einem grossen Tische befand 
sich zunächst ein schönes Modell der neuen Hohofenanlage, 
welche durch die Beschreibung, welche de Romany davon 
schon 1875 geliefert hat, bekannt geworden ist. Das Modell 
war ein sehr detaillirtes und von Regnard freres, 6 Rue 
Beranger in Paris gefertigt. Die Ausstellung der Materialien 
und Producte bestand zunächst in einem von diversen Proben 
vom Hohofenbetrieb umgebenen Erzwürfel aus den Gruben 
bei Ludres. Rechts und links davon waren Specialmodelle 
der Walzwerksanlagen einerseits, der Arbeiterwohnungen 
andererseits vorhanden, und dahinter erhob sich eine pavillon- 
artig decorirte Wand aus gebogenen Blechstreifen und Breit- 
eisen, welche das Firmenschild trug. Der eine Blechstreifen 
mass 1,120% in der Breite, 6®m in der Stärke und 19,15% in 
der Länge, während das innerhalb desselben in Doppel- 
spiralen und Bogen aufgerollte Flacheisen 0,5% Breite, 3,5" 
Dicke und 40,2" Länge hatte. Hinter dieser Wand war ein 
viertes Modell, das Gesammtmodell des Werkes im Ganzen. 

Bedeutender als diese sonst recht elegante Ausstellung 
waren die gemachten Angaben über Versuche mit Minette- 
eisensorten, welche auf Bruch untersucht, Verlängerungen 
von 4 bis 19 pCt. zeigten. 

Es ergaben: 


bei einer Bruchbelastung in Verlängerung 
Kilogr. pro Quadratmillimeter pCt. 
Winkel 5 41,2 11 
do. en, 43,3 13 
OBER BE NR 40,7 11 
Breite Eisensorten 41 19 
do. do. 40,9 11 
do. do. 40,7 14 
Bleche 30,2 3 
do. 30.7 4 


Rechts von Pompey, an der Wand des Raumes, hatte 
die Ausstellung des bekannten, in der Nähe der Nordbahn- 
station Creil belegenen Werkes Montataire Platz gefunden, 
dessen Betrieb wegen der Nähe von Paris und der Entfernung 
von den Rohmaterialbezirken sich nach und nach mehr auf 
bestimmte Handelsartikel gewendet hat, während früher aller- 
hand Versuche mit Stahlfabrikation (Martin, Berard u. A.) 
dort ausgeführt worden waren, der Gesellschaft aber keine 
besonderen Vortheile gebracht hatten. In der Gegenwart 
scheint sich der Betrieb auf die Ausführung des Puddelpro- 
cesses und seine Benutzung zu Specialfabrikationen zu be- 
schränken. 

Ausser Brüchen und Torsionsproben in fünf verschiedenen 
Eisenqualitäten verdienen die nach dem Patent Jacquemin 
gewalzten „fers rustiques“, d.h. Eisen zu Gartenmöbeln und 
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anderen ländlichen Constructionen, Beachtung. Die Nach- 
ahmung der Möbel aus berindeten Holzstäben geschah früher 
ausschliesslich in Eisenguss; Montataire aber walzt in 
gravirten Kaliberwalzen alle möglichen Sorten Holzstäbe in 
Eisen, die dann die Nachahmung der Natur viel vollkomme- 
ner gestatten und dabei leichter sind als gleich solide Gusswaren. 
Die übrigen noch ausgestellten Waren bestanden ausser 

einer Profileolleetion hauptsächlich in Blechen und verwandten 
Artikeln: Blechschiefer, verzinkte Bleche, Blech-Pressarbeiten, 
Armaturtheile, Weissbleche, Kupferbleche, polirte Bleche sind 
besonders hervorzuheben. Als besondere Leistungen mögen 
angeführt werden: 

ein verzinktes Blech 1,450” breit, 10,000” lang; 

32 Bleche 0,7 x 0,25% gross, 2,85 schwer; 


0, 0, 
12 Bleche ur 


16 Bleche 1,240 x 0,475 X 0,00012m — 8,75K, 

Die nächste Firma an derselben Wand war die Societe 
anonyme des Hautsfourneaux, fonderies etforges de 
Vezin-Aulnoye, domicilirt in der Nähe von Maubeuge, Be- 
sitzerin von Hohofenanlagen zu Aulnoye, sowie bei Nancy, 
Walzwerken zu Hautmont für Handelseisen, zu Maubeuge am 
Sitz der Gesellschaft für Schienen und Constructionseisen. Wie 
alle Werke desselben Bezirkes (französischer Hannegau) ver- 
arbeitet diese Firma ausser Lothringer Minette nur Rotheisen- 
steine von Namur und Schweissschlacken. Letztere beiden 
Materialien bilden neben der Minette die Beschickung der 
Hohöfen von Aulnoye, während die Hohöfen in der Nähe 
von Namur nur Minette verbrauchen; ausserdem wird zum 
Puddelbetrieb noch Luxemburger Roheisen gekauft. Die 
Producte zeigen zwei Qualitäten, Sehne und Korn, unge- 
fähr in derselben Weise wie die Walzwerke der belgischen 
Bezirke sie auch fabriciren, und die Ausstellung bestand 
ausser etlichen Rohmaterialien aus Bruchproben, Profilsuiten 
und verschiedenen Zusammenstellungen fertiger Waren. Die 
beiden Walzwerke in Hautmont und Maubeuge sind eines 
Besuches werth, da sie, besonders das letztere, gut organisirt 
und gut betrieben sind und interessante Gasfeuerungen ent- 
halten. 

Links von der Ausstellung von Pompey befand zunächst 
sich die Ausstellung von Audincourt, einer alten Hütte, 
deren Holzkohlenbleche vor Allem ins Auge fielen (ein Exem- 
plar mass 10” in der Länge, 1,1" in der Breite, 0,003" in der 
Stärke); daneben hatte Bernier Kettenfabrikate ausgestellt. 

Daran reihte sich die Ausstellung der Socidte ano- 
nyme des Hautsfourneaux de Maubeuge, welche 
einen Schrank mit Profilen und Brüchen, diversen Draht und 


eine Gruppe verschiedener Gussstücke umfasste. 
(Fortsetzung folgt.) 


x 2,1259 gross = 4%; 


Die Gutermilch’sche Collectivpetition und die Vorzüge 
technischer Gymnasien. 


Von F. Koester, Ingenieur in Limburg a/Lahn. 


Trotzdem gemäss No. 50, 1878, d. W. der von Hrn. 
Gutermilch im Berliner Bezirksvereine eingebrachte und 
von Hrn. Pütsch befürwortete Antrag einer Eingabe an Se. 
Excellenz den Handelsminister, die Reorganisation der Ge- 
werbeschulen betreffend, mit etwa 25 gegen 13 Stimmen ab- 
gelehnt wurde, und meinem Dafürhalten gemäss ein derartiger 
Antrag in den übrigen Bezirksvereinen der Provinzen einer 
noch bedeutend grösseren Opposition begegnet wäre, so scheint 
man sich auf dieser Seite damit nicht beruhigen zu können 
und agitirt jetzt für eine an das hohe Haus der Abgeordneten 
eingereichte sogenannte Collectivpetition, in welcher man sich 
erlaubt der Vermuthung Raum zu geben, als sei blos Mangel 
an Zeit die Schuld, dass solche nicht als Ausdruck der Ge- 
sammtstimmung des Vereines deutscher Ingenieure erscheine. 

Vom Beitritt zu dieser Petition abzurathen, und wenn 
noch irgend möglich die Einreichung einer Gegenpetition zu 
veranlassen, das ist der Zweck dieser Zeilen. Meine Gründe 
gegen die leider bereits eingereichte Colleetivpetition sind 
folgende: 

1) Wenn in derselben deshalb das Studium der alten 
Sprachen verlangt wird, weil die mathematischen und natur- 
wissenschaftlichen Studien mit lateinisch-griechischen Aus- 
drücken so zu sagen gesättigt seien, so scheinen die Petenten 
auf die Bestrebungen der Neuzeit, eine derartige so zu sagen 


blos auf Coquetterie basirende Unsitte auszumerzen, entweder 
keine Achtung genommen zu haben, oder ignoriren diese 
absichtlich. Um sich von diesen Ausmerzungserfolgen zu 
überzeugen, braucht man nur ein altes und neues deutsches 
Werk über z. B. Mathematik oder selbst Jura in die Hand 
zu nehmen. 

Sowol vorerwähnte wie auch namentlich die im eigent- 
lichen Berufe eines Technikers zur Geltung kommende Fach- 
literatur ist noch viel mehr mit Bezeichnungen fremder 
moderner Sprachen vollgespickt, für die man vergeblich in 
den Handwörterbüchern der alten Sprachen eine sachgemässe 
Definition suchen dürfte. Schon aus diesem Grunde, ganz 
abgesehen von gegenseitigem Austausch der lebenden Na- 
tionen, empfiehlt sich, und zwar namentlich für Bau- und 
Maschinen-Ingenieure, entschieden mehr das ganz gründliche 
Studium der modernen Sprachen. 

Die alten Griechen und Römer können uns nicht mehr 
bieten, als sie uns überhaupt geboten haben, während uns 
die englische und französische Fachliteratur fast täglich Neue- 
rungen auf dem maschinellen und Ingenieurgebiete vorführen. 
Ein gründliches Studium beider, sowol der älteren als auch 
der neueren Sprachen, das wollen uns doch hoffentlich die 
Collectivpetenten nicht zumuthen; man würde, nebst gleich- 
zeitig gewünschter grösserer Berücksichtigung der mathema- 
tischen und naturwissenschaftlichen Diseiplinen, alsdann am 
alten Gymnasium nur der Viel- und Halbwisserei Vorschub 
leisten. Auf den technischen Büreaus gewahrt man sehr 
häufig die Benutzung eines .englischen oder französischen 
Wörterbuches, dürfte sich aber stets ganz vergeblich nach 
einem lateinischen oder gar griechischen umschauen. 

Kein Stand ist wol vielseitiger und beansprucht mehr 
Zeit zum gediegenen Fachstudium als der des Technikers. 
Wir lernen doch gewiss in erster Linie im ganzen Leben 
nicht aus, daher aber auch jeder Zeitverlust um so herber 
fühlbar im späteren Leben. Ich bin 44 Jahre alt und muss 
noch alle Tage geistig angestrengt studiren, um nur in meinem 
Fache auf dem Laufenden zu bleiben; ein Aehnliches lässt 
sich vielleicht vom Arzte, weil sich dessen Beruf auf Natur- 
wissenschaften stützt, keineswegs aber in gleichem Grade von 
Jura, Philologie und Theologie behaupten. 

2) Ob nun derjenige, welcher die modernen Ülassiker, 
Shakespeare, Byron u. s. w. im Original studirt und die alten 
Classiker in der Uebersetzung, oder derjenige, welcher die 
Alten im Original und die Modernen in der Uebersetzung 
liest, als der von beiden best Gebildete zu betrachten sei, 
das dürfte wol schwer zu entscheiden sein. So viel steht 
wenigstens fest, wenn ein Jurist vom Fach bei Lust und 
Liebe sich im späteren Leben noch weiter classisch bezw. 
humanistisch ausbilden will, so nimmt er kaum jemals die 
alten, wohl aber moderne deutsche und Uebersetzungen 
anderer moderner Olassiker zur Hand. Ebenso eitirt derselbe 
in der Unterhaltung wol fünfmal Stellen aus modernen, ehe 
einmal solche aus alten Classikern, mithin müssen ihm erstere 
doch auch wol mindestens gleichwerthig erscheinen. 

Thut sich der altelassisch Gebildete in Gesellschaft 
z. B. auf lateinische Citate etwas zu Gute, so eitire der Tech- 
niker gleichwerthige der fremden modernen Sprachen und 
unterhalte sich gleichzeitig vollständig fliessend in denselben; 
wir können getrost abwarten, wer auf die Dauer Sieger bleibt, 
und wenn wir deshalb als minderwerthig betrachtet werden 
sollten, so eurirt das gleiche Verhalten wol bald. 

3) Wenn vielleicht einmal ein Techniker wegen Klar- 
stellung eines lateinischen oder griechischen Ausdruckes in 
Verlegenheit geräth, so steht er deshalb sicherlich z. B. dem 
Juristen nicht nach. Abgesehen davon, dass dies hinsichtlich 
der modernen Sprachen oft auf Gegenseitigkeit beruhen 
würde, gebraucht uns der Jurist so oft als Sachverständige, 
dass wir uns durch die gleiche Benutzung eines Philologen 
gewiss nichts vergeben würden. 

4) Der in der Collectivpetition erwähnte Uebelstand der 
Verlegung einer Laufbahn bei nicht gleichartiger Vorbildung, 
ist für beide Theile gleich vortheilhaft und gleich misslich; 
können wir alsdann nicht direct Jura u. s. w. studiren, so 
können jene hinwieder auch nicht direet Techniker werden; 
wir müssen uns nicht für die Juristen, sondern in erster Linie 
für uns selbst bestens einrichten, und ist dabei wol schon 
Jetzt, wie vielmehr in der Zukunft, die Mehrheit auf unserer 
Seite; mag letztere dereinst entscheiden, wer auszuweichen 
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bezw. sich anzuschmiegen hat. Auch dürfte es nicht lange 
währen, dass die medieinische Facultät mit unseren Hoch- 
schulen vereinigt würde. 

Natürlich setze ich hierbei als selbstverständlich voraus, 
dass unsere technischen Hochschulen die Abiturienten der 
alten Gymnasien mit Latein nicht ohne Weiteres zum Studium 
zulassen, denn alsdann wären sie ja zum grössten Schaden 
für die Abiturienten der neuen technischen Gymnasien ge- 
zwungen, sich auf die weniger zweckmässige Erziehung am 
alten Gymnasium einzurichten. (Schluss folgt.) 


Briefe an die Redaction. 


An die Redaction der Wochenschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure. 


Mit Rücksicht auf die gegenwärtig noch bestehenden 
Unklarheiten über die Ursachen der bei Indicatordia- 
grammen auftretenden Unregelmässigkeiten (vgl. No. 5 und 
14, 1878, d. W.) glaube ich meine Ansicht und Erfahrungen 
über diesen Gegenstand der Oeffentlichkeit mittheilen zu 
müssen. Ich sehe ab von den Unregelmässigkeiten, welche 
entstehen durch Vibrationen langer Indieatorfedern (die beim 
Richards’schen Indicator fast nie vorkommen) auch von 
denen, welche entstehen durch Verschmutzung des Indicators 
(welche Art von Unregelmässigkeiten man übrigens auf den 
ersten Blick erkennt). Es ist aber noch ein anderer Grund 
für die in Rede stehende Erscheinung vorhanden, welcher 
bewirkt, dass sämmtliche Diagramme einer Maschine in fast 
genau übereinstimmender Weise dieselben Wellenlinien zeigen, 
eine Ursache, welche nur in der Steuerung liegt. Diese Art 
von Unregelmässigkeiten ist allen Ventilsteuerungen charakte- 
ristisch und hat nach meinem Dafürhalten ihren Grund darin, 
dass jeder nicht ganz unelastische Körper, also auch ein 
Steuerungsventil, beim Niederfallen auf eine Unterlage, nach 
bestimmten Schwingungsgesetzen, mit abnehmender Heftigkeit 
mehrere Male emporgeschnellt wird. Bei jeder solchen 
Schwingung wird das Ventil aber ein wenig öffnen und von 
neuem Dampf in den Cylinder strömen lassen. Man wird 
bei genauerer Betrachtung auch erkennen, dass die Unregel- 
mässigkeiten sich immer auf der Expansionscurve in gleich- 
mässigen Abständen von einander vorfinden, und dass es 
nicht wellenförmige Abweichungen, sondern Ecken sind, die 
nach Form und Lage sehr gut mit der eigentlichen Dampf- 
abschlussecke des Diagrammes übereinstimmen. Das Ventil 
öffnet nur sehr wenig, so dass eine Spannungszunahme im 
Cylinder nicht eintreten, sondern nur so viel Dampf nach- 
strömen kann, dass der Druck trotz der Expansion während 
der kurzen Dauer constant bleibt. Bei besonders heftigem 
Rückschlag des Ventils könnte es jedoch auch vorkommen, 
dass eine Druckerhöhung eintritt oder auch bei gelinderen 
Schlägen in der That wellenförmige Unregelmässigkeiten in 
der Curve entstehen. Man wird die Richtigkeit dieses Vor- 
ganges klarer erkennen, wenn man von jeder solchen Ab- 
schlussecke aus die theoretische Expansionscurve zeichnet. 
Gewöhnlich sind die Ecken des zweiten und dritten Ab- 
schlusses noch ziemlich scharf, während sich die folgenden 
immer mehr abflachen, da bei diesen der Ventilhub natur- 
gemäss immer kleiner wird, worauf auch die immer grösser 
werdende Druckdifferenz über und unter dem Ventil einen 
Einfluss übt. Diesem Umstande sind die oben berührten 
Diagramme des Hrn. Prof. Pinzger jedenfalls auch zuzu- 
schreiben, denn sie waren von einer Maschine mit Ventil- 
steuerung (No. 5, 1878, d. W.) genommen. Man betrachte 
ferner das Diagramm, welches in Heft 8, 1378, der Vereins- 
zeitschrift von Oollmann’s (Ventil-) Steuerung abgebildet 
ist. Bei Schiebersteuerungen habe ich solche Unregelmässig- 
keiten noch nicht erbalten. 

Hochachtungsvoll 

Breslau. C. Cario. 


Notizen. 

Der Export von Zinkerzen aus Nordamerika (Staat 
New-Jersey) ist im Wachsen. Für die nächsten beiden Jahre 
sind Abschlüsse mit Belgien über je 12000t gemacht, zu 
Preisen, welche der dortigen hohen Arbeitslöhne wegen die 
Verhüttung an Ort und Stelle weniger vortheilhaft erscheinen 
lassen. 
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VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
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Die noch ausstehenden Mitgliederverzeichnisse der 
Specialvereine bitte ich wiederholt dringend mir recht 
bald zugehen zu lassen. 

Der Geschäftsführer des Vereines. 


Sitzungskalender. 


Bayerischer Bezirksverein: Mittwoch, 22. Januar, Abds. 

8 Uhr, Augsburg, „Drei Mohren“: Versammlung. 
Freitag, 24. Januar, Abds. 8 Uhr, München, Hötel Kappler: 
Versammlung. 

Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 

Berliner Bezirksverein: Sonnabend, 1. Februar, Abds. 
8 Uhr, Englisches Haus: Jahresfest. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 
Frankfurter Bezirksverein: Mittwoch, 22. Januar, 
Nachm. 51/; Uhr, Frankfurt a/M., Saalbau, Junghof- 

strasse 19/20: Generalversammlung. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 .Uhr 
Abds., Hannover, Cafe Rabe. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der 
Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Thüringer Bezirksverein: Sonnabend, 25. Januar, Abds. 
8 Uhr, Halle a/S., „Stadt Hamburg“: Generalversammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 3. Januar 1879. 
Bayerischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 13. December 1878 in München. 
— Vorsitzender: Hr. Ludewig. Schriftführer: Hr. Bock. 
Anwesend 13 Mitglieder und 1 Gast. 

Auf der Tagesordnung stand eine Discussion über die 
Zweckmässigkeit und Einrichtung von Industrie- 
ausstellungen, 
welche Frage neuerdings angeregt wurde durch ein an die 
Bezirksvereine gerichtetes Circular des Vereinsdireetors von 

folgendem, hierauf bezüglichen Inhalt: 

„Der Antrag des Sächsisch-anhaltinischen Bezirksvereines, 
abzielend auf eine erneute Agitation des Vereines zu bald- 
möglichster Herbeiführung einer Ausstellung der Erzeugnisse 
deutscher Arbeit und Kunst in Berlin oder einer anderen 
grossen Stadt des mittleren Deutschlands, wurde zwar ohne 
ausdrückliche Wiederinanspruchnahme der Bezirksvereine der 
Delegirtenversammlung zur Entscheidung überlassen (Wochen- 
schrift No. 41, 1878, S. 356), mit Rücksicht jedoch auf die 
noch vielfach aus einander gehenden Meinungen über den 
relativen Werth, den verschiedenartige gewerbliche Aus- 
stellungen (Provinzial-, Landes- und internationale, alle oder 
einzelne Industriezweige umfassende Ausstellungen) für die 
Entwickelung und den wirthschaftlichen Erfolg der Industrie 
besitzen, sowie über die dabei in Betracht kommenden all- 
gemeineren organisatorischen Erwägungen, dürfte es sich 
empfehlen, diese Frage auf den Tagesordnungen der Bezirks- 
vereine zu erhalten, um die Meinungen, besonders auf Grund 
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der in den letzten Jahren gemachten Erfahrungen zu klären 
und demnächst vielleicht (unabhängig von der Erledigung 
jenes speciellen Antrages des Sächsisch-anhaltinischen Bezirks- 
vereines) eine prineipielle Resolution darüber herbeizuführen, 
die zu einer die Interessen der Industrie in erster Reihe im 
Auge behaltenden weiteren Entwickelung des Ausstellungs- 
wesens beitragen könnte. Auch zu öffentlicher Discussion in der 
Wochenschrift erscheint diese Frage ganz besonders geeignet.“ 

Nachdem der Vorsitzende einen Ueberblick über die bis- 
herige Behandlung dieser Angelegenheit gegeben hatte, ertheilte 
er das Wort dem Referenten Hrn. Krauss, welcher sich wie 
folgt äusserte: 

Dem häufig nicht speciell sachverständigen Consumenten 
liegt es daran, eine genaue und zuverlässige Beurteilung des 
ausgestellten Gegenstandes zu bekommen sowie die Vorzüge 
des einen Fabrikates vor dem anderen kennen zu lernen, 
und muss er sich in dieser Beziehung auf das Urteil der Jury 
verlassen können. Sobald nun ein solches nicht das Ver- 
trauen verdient, dass es objectiv als richtig anerkannt werden 
kann, fällt der Werth einer derartigen Institution und damit 
der Hauptzweck, den der Aussteller mit seiner Betheiligung 
beabsichtigt. Damit geht aber auch einer der wichtigsten 
Vorzüge der Ausstellung verloren. 

Der erwähnte Zweck kann aber beim besten Willen so 
lange nicht erreicht werden, als die Ausstellungen als all- 
gemeine unternommen werden; denn bei der ungeheuren 
Mannigfaltigkeit der ausgestellten Objecte ist es ganz und gar 
unmöglich, für jeden Gegenstand eine aus competenten Richtern 
zusammengestellte Prüfungscommission zu bilden. Wer da 
weiss, dass ein bestimmter Gegenstand nur von einem erfah- 
renen, gründlich gebildeten Fachmanne richtig beurteilt, und 
nur das Urteil eines uneigennützigen Specialisten mit Vertrauen 
aufgenommen werden kann, der ist auch von dem Unver- 
mögen überzeugt, die erforderliche Anzahl Richter zu finden. 

Man kann nun allerdings sagen, das richtige Urteil wird 
sich im Publicum schon selbst herausbilden. Dies ist nun 
nicht immer der Fall, auch in vielen Fällen nicht möglich, 
und zwar aus verschiedenen Gründen. 

Einmal kann und darf der Besucher den Gegenstand 
einer eingehenden -Prüfung nicht unterziehen, er muss sogar 
oft die grössten Unannehmlichkeiten gewärtigen, wenn er das 
Object nur von allen Seiten äusserlich besichtigen will. Im 
Weiteren ist eine Vergleichung der ausgestellten gleiebartigen 
Producte äusserst erschwert dadurch, dass dieselben im weiten 
Raume der Ausstellung zerstreut sind, und bis jetzt immer 
die Anordnung nach Ländern, nicht nach Fächern, also die 
geographische und nicht die sachliche Eintheilung 
beliebt wurde. Es gehören Tagereisen in der Ausstellung, 
ein findiges Auge und eine systematische Nichtbeachtung aller 
anderen, oft zu längerem Verweilen reizenden Gegenstände 
dazu, wenn man nur ein oberflächliches Bild des im Fache 
Gebotenen gewinnen will. Ein systematisches Studium ist 
dadurch mit den grössten physischen Anstrengungen und mit 
einem grossen Aufwande von Zeit und Geld verbunden. 

Endlich können viele Gegenstände weder durch das An- 
sehen, noch durch genauere Untersuchung des Inneren richtig 
geprüft werden; es ist unbedingt nöthig, dieselben in Thätig- 
keit zu sehen, ihr Verhalten längere Zeit zu beobachten und 
die Resultate ihrer Arbeit zu prüfen. So z.B. kann man 
den praktischen Werth einer Spinnmaschine nur dann finden, 
wenn man das von ihr erzeugte Product zu prüfen vermag, 
wenn man die Gleichmässigkeit und die Stärke des erzeugten 
Fadens, den Aufwand an Kraft und Zeit für Herstellung des- 
selben festzustellen vermag. Eine Locomotive kann in. ihrem 
äusseren Ansehen als etwas Vorzügliches anerkannt werden, 


während 8',e sich in der Praxis als ein unbrauchbares Vehikel 
heraussf e]lt. Wenn man den Gang der Maschine, ihr Ver- 
halter, jm anstrengenden Dienste, ihre Leistungsfähigkeit und 
Da’ ‚erhaftigkeit nicht zu beobachten vermag, so ist das 
Urteil stets ein unzuverlässiges, von individueller Ansicht 
beschränktes. 

Der Erfolg einer Ausstellung wird somit für den Aus- 
steller wie für den Consumenten stets ein zweifelhafter, weder 
den Erwartungen, noch dem gemachten Aufwande und den 
Leistungen entsprechender sein. 

Die in so kolossalem Umfange, mit ungeheuren Opfern 
an Geld und menschlicher Thätigkeit ins Werk gesetzten all- 
gemeinen internationalen Ausstellungen erzielen wol einen 
äusserlichen Erfolg, aber nur zum kleinsten Theile den Zweck, 
für den sie geschaffen sind; und es bricht sich allmälig die 
Ueberzeugung Bahn, dass nur die internationalen Spe- 
eialausstellungen den Bedingungen entsprechen können, 
die man an diese Institutionen stellen muss. 

Der Vorhang des grossartigen Schauspiels in Paris ist 
gefallen, die grosse Menge der Zuschauer ist in ihre Heim- 
stätten zurückgekehrt, und sie zehren nun an den mannig- 
faltigen Erinnerungen, die sie von der Ausstellung mit nach 
Hause genommen. Es lässt sich nicht leugnen, dass diese 
mit grösserem Geschick als je in Scene gesetzte Ausstellung 
manche Anregung zu neuem Schaffen erweckt, dass sie für 
Viele den Weg zur fortschreitenden Entwickelung gezeigt hat, 
und dass sie sowol für den Producenten wie für den Con- 
sumenten von mancherlei Nutzen war. Ob indessen dieser 
Nutzen mit dem kolossalen Aufwand an Arbeit und Geld im 
Einklange steht, ob nicht ein besserer Nutzeffeet für einen 
so grossen Aufwand an Kraft bei zweckmässigerer Organi- 
sation zu erzielen ist, ob derartige Ausstellungen den Zweck 
in jeder Richtung erfüllen, den man von ihnen erwartet, das 
ist die Frage, die 

Jeder, der die grossen Weltausstellungen in London, 
Paris, Philadelphia und Wien besucht hat, ist von der Ueber- 
zeugung durchdrungen, dass in diesem sinnverwirrenden Durch- 


einer reiflichen Erwägung bedarf. 


einander eine andere Ordnung geschaffen werden müsse, wenn 
das Vorzügliche von dem Mittelmässigen und Schlechten sich 
erheben, wenn der Werth eines Gegenstandes eine zuver- 
Von einer Uebersichtlich- 
keit über den Fortschritt und den gegenwärtigen Stand der 
einzelnen Industrien war bei der letzten Ausstellung ebenso 
wenig wie bei den früheren die Rede, und so viel Geschick 
im Allgemeinen die Franzosen bei ihrer Ausstellung bekundet 
haben, so wenig haben sie dem Umstande Rechnung getragen: 
dem Fachmanne die Vergleiehung ihrer Leistungen mit denen 
anderer Völker zu erleichtern. Es war ihnen sichtlich nur 
daran gelegen, ihre Leistungen in das beste Licht zu stellen, 
ihre Eitelkeit, ihr excentrischer Patriotismus lassen kein Ver- 
ständniss für kosmopolitische Ansichten aufkommen. 

Wenn wir nun untersuchen wollen, in welcher Weise 
eine Ausstellung zu organisiren ist, damit sie ihren Zweck 
vollständig erfülle und für das aufgewendete Capital und 
Arbeit den grössten Nutzeffeet sowol für den Aussteller wie 
für den Besucher, für den Producenten wie für den Consu- 
menten schafft, so müssen wir vor Allem diejenigen Grund- 
züge feststellen, die zur Erreichung des gewünschten Erfolges 
massgebend sind. Wir müssen hierbei von zwei Gesichts- 
punkten ausgehen und uns einmal auf den Standpunkt des 
Producenten, und dann auf jenen des Consumenten stellen, 
wobei ich den Standpunkt des materiell unbetheiligten Zu- 
schauers wol vernachlässigen darf. 

Der Producent als Aussteller tritt in seinem Fache zu- 
gleich als Concurrent mit seiner Ware, und als Consument 


lässige Beurteilung erfahren soll. 
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für die von ihm zu beziehenden Materialien und Halbfabrikate 
auf. Sein Zweck als Concurrent ist, sein Ausstellungsobjeet 
dem Besucher in den besten Formen vorzuführen und die 
Vorzüge seines Fabrik.ates ans Licht zu stellen. Er gefährdet: 
indessen hierbei seinen Vortheil insofern, als die Concurzenz: 
ihm seine Constructionen und Fabrikgeheimnisse absieht, und 
er trachtet deshalb wieder andererseits diese möglichst zu: 
verdecken, was den allgemeinen Zweck der Ausstellung oft 
sehr benachtheiligt. Dem Aussteller liegt es daran, sich bei 
dem Zusammenfluss so vieler aus allen Gegenden 
und Ländern zusammenströmender Besucher Absatz- 
quellen für seine Fabrikate zu erwerben, und rechnet er darauf, 
dass sein Fabrikat durch eine competente Jury beurteilt, 
und die Vorzüglichkeit bezw. Werth desselben anerkannt und 
prämiirt wird. Fast jeder Aussteller ist der Meinung, dass 
er in seinem Fache das Vorzüglichste leistet, und dass ihm 
die höchste Auszeichnung zufallen müsse; wenigstens ist er 
bestrebt, diese Auszeichnung zu erreichen und sucht oft mit 
allen Mitteln dies zu erzielen. Dass dabei viel Verblendung 
mit unterläuft, die sowol die nicht immer sachverständige 
Jury wie den Besucher irre führt, dass Einflüsse der ver- 
schiedensten Art hier thätig sind, und das Urteil der Jury 
nicht immer ein gerechtes ist, ist sehr leicht begreiflich; oft 
wird auch nicht das ausgestellte Fabrikat, sondern nur die 
Firma und der gemachte Aufwand prämürt. Es klingt wie 
Hohn, wenn man hört, wie das Ausstellungsobject eines her- 
vorragenden Hauses mit der Fortschrittsmedaille prämiirt 
wird, obwol der Gegenstand selbst schon vor Jahrzehnten in 
ganz gleicher Weise ausgeführt wurde, während das wahr- 
haft neue und vorzüglichere Erzeugniss eines jungen Concur- 
renten mit einer ehrenvollen Erwähnung abgefertigt wird. 

Den Bezirksvereinen ist die Aufgabe gestellt, darüber zu 
berathen, ob es den Interessen der Industrie entspricht, in 
nächster Zeit eine Ausstellung der Erzeugnisse deutscher 
Arbeit und Kunst in Berlin oder einer anderen deutschen 
Stadt zu veranstalten. Diese Ausstellung soll also eine all- 
gemeine und specifisch deutsche sein. M. H.! Ich spreche 
ein grosses Wort gelassen aus, wenn ich sage: Eine solche 
Ausstellung wird mit einem Fiasco schliessen. Ich will ver- 
suchen die Gründe hierfür zu entwickeln. 

Aus dem bereits Gesagten werden Sie die Gründe ent- 
nehmen, welche gegen eine allgemeine Ausstellung sprechen, 
und hätte ich nur noch jene zu entwickeln, welche gegen 
eine specifisch deutsche Ausstellung sprechen. 

Ich möchte zunächst fragen: haben wir in Deutschland 
eine Stadt, welche, so wie Paris, Wien oder London als die 
Centrale einer grossen Bevölkerung betrachtet und so beliebt 
ist, dass, schon ohne eine so ausgesprochene Veranlassung, 
ein Besuch derselben die Bevölkerung in Schaaren herbei- 
zieht? Glauben Sie, dass eine Ausstellung in Berlin von 
Frankreich, England und dem übrigen Auslande nur an- 
nähernd in dem Grade besucht wird, wie es von Seite Deutsch- 
lands in Paris der Fall war? Es ist aber dies eine wesent- 
liche Bedingung zur Erreichung irgend eines erheblichen Er- 
folges; denn der Deutsche kennt ja zum grossen Theil die 
inländischen Erzeugnisse, und seines angeborenen Naturells 
wegen verlockt ihn nur das Fremde zu einem Opfer, während 
der grösste ‚Theil der Ausländer ein Opfer an Zeit und Geld 
für den Besuch einer Ausstellung, die ihm nur ein höchst 
einseitiges Bild bietet, als zu gross ansieht, um so mehr, als 
wir doch etwas Neues, Epochemachendes nicht zu bieten 
im Stande sind, und auch den Glanz nicht zu entwickeln 
vermögen, wie es z. B. das prächtige Paris mit all seinen 
historischen Erinnerungen, wie es die liebliche Stadt am 
Donaustrande vermochte. 
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Eine allgemeine deutsche Ausstellung in Berlin wird also 
mur 'eine locale Bedeutung zu erringen vermögen. Es ist im 
"Weiteren wohl zu beachten, dass der missliche Stand der 
‚allgemeinen Geschäftslage nicht dazu angethan ist, die In- 
dustrie zu so grossen Opfern zu veranlassen, wie es eine 
nationale Ausstellung erfordert, und es sind auch unsere Re- 
gierungen, ohne deren kräftige Unterstützung wir in Deutsch- 
land eine der Nation würdige Ausstellung nicht ins Leben 
setzen können, nicht dazu geneigt, wie ja der Beschluss des 
Reichskanzleramtes vom 12, Januar 1878 und die bis jetzt 
unaufgeklärte, unbegreifliche Ausschliessung der deutschen 


Industrie auf der Pariser Ausstellung sowie die verkehrte 


Handelspolitik zur Genüge beweisen.* (Beifall). 

Redner illustrirte schliesslich seine Behauptung, die Jury 
einer allgemeinen Ausstellung verdiene wenig Vertrauen, durch 
den Fall, dass ein junger Fachmann eine Strassenlocomobile, 
combinirt mit einer Feuerspritze in Paris ausstellte, welche, 
obwol sie Neuheit der Construction mit bester Ausführung 
verband, auf dem von ihr zurückgelegten Wege von Zürich 
bis Paris alle Schwierigkeiten des Betriebes überwand, und 
damit vielleicht mehr als jeder andere Aussteller den un- 
zweifelhaften Beweis der Brauchbarkeit und Tüchtigkeit seines 
Fabrikates geleistet hat, erst mit der dritten Gattung prämiirt 
wurde, während grosse Firmen für weniger hervorragende 
Leistungen mit den höheren ÜOlassen ausgezeichnet wurden. 

Hr. Lismann, als Correferent, entgegnete hierauf Fol- 
gendes: Hr. Krauss hat uns die Gründe nicht angegeben, 
welche für die Abhaltung einer Ausstellung sprechen. Wir 
haben Alle dieselbe Ansicht, dass unsere Industrie nicht auf 
der Höhe der Zeit steht; eine Hauptursache des rascheren 
Aufblühens der Industrie anderer Länder ist in den Aus- 
stellungen zu suchen, und dass wir in Deutschland noch keine 
Ausstellung hatten, trägt zum grossen Theil die Schuld, dass 
unsere Industrie noch nicht hoch genug dasteht. Ein anderer 
Grund für eine Ausstellung in Deutschland ist entschieden 
das Bestreben nach Absatz ins Ausland, das Bestreben, die 
deutsche Industrie exportfähig zu machen; so lange sie das 
nicht ist, ist sie nicht lebensfähig. Eine Industrie ohne Ex- 
port wird von momentanen Störungen so häufig darnieder 
gelegt, dass es ihr unmöglich ist, sich auf kräftigen Füssen 
zu halten, und nur eine Ausstellung führt dazu, den Export 
zu heben. Ferner bietet dem Ingenieur eine Ausstellung Ge- 
legenheit, wie dem Architekten die Facade, die Leistungen 
der Technik ins rechte Licht zu setzen und der Menge die 
Resultate unseres Schaffens zu zeigen. Für den Ort der Aus- 
stellung selbst hat sie den Nutzen, dass in den dortigen 
Schulen infolge des durch sie gebotenen Anschauungsunter- 
richtes in einem halben Jahre mehr geleistet wird als vielleicht 
in 10 Jahren durch Collegienbesuch. In Anbetracht dieser 
Umstände sind wir keinesfalls in der Lage, auf Ausstellungen 
verzichten zu können; wir bedürfen der Anspornung der In- 
dustrie, bedürfen des Exportes. Es ist traurig genug, dass 
seinerzeit die deutsche Industrie von einem Repräsentanten 
Deutschlands herabgezogen wurde, und wir in Paris nicht 
zeigen durften, dass wir in mancher Branche, etwa in der 
chemischen Industrie, Andere weit übertreffen. 

Eine andere Frage ist die Art und Weise der Ausstellung 
selbst. Die Anordnung, die im Jahre 1867 in Paris eine 
Uebersicht nicht unschwer ermöglichte, liess bei den neueren 
Ausstellungen immer mehr zu wünschen übrig, so dass man 
sich jetzt fast allgemein nur von Fachausstellungen Werth 
und Nutzen verspricht. Warum sollte man nicht inter- 
nationale Fachausstellungen combiniren können? 
Dann ist das Studium erleichtert, was man ja mit Fachaus- 
stellungen erzielen will. Weiterhin ist noch in Betracht zu 
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ziehen, dass bisber immer irgend ein Land eine internationale 
Ausstellung ausschtieb, während man doch auf Grund inter- 
nationaler Vereinigung in einem Jahre hier, in einem anderen 
anderswo ausstellen sollte. Dem von Hrn. Krauss bezüglich 
des Ortes der Ausstellung Gesagten ist im Hinblick auf das 
glänzende Resultat der Münchener Kunstgewerbeausstellung 
1876 nicht ohne weiteres beizupflichten. Wenn wir inter- 
nationale Fachausstellungen combiniren und in nicht zu kurzer 
Zeit international den Termin anberaumen, bis zu welchem 
Ausstellungsobjecte angenommen werden, wird die Ausstellung 
beschickt und besucht werden, und dürfen wir dieselben un- 
besorgt ins Leben rufen. 

Hieran knüpfte sich eine äusserst lebhafte Debatte, in 
deren Verlauf entschieden den Fachausstellungen das 
Wort geredet wurde. Insbesondere wurde hervorgehoben, 
dass eine zweckentsprechendere Jury könne gebildet werden; 
ein Ausstellen mangelhafter Producte sei unmöglich gemacht; 
ein Land könne in dem Fache ausstellen, in dem es beson- 
ders leistungsfähig ist; der persönliche Verkehr zwischen 
Producenten und Consumenten werde angebahnt, endlich 
seien die Kosten der Veranstaltung namhaft geringere als bei 
grossen allgemeinen Ausstellungen, da schon 
Räumlichkeiten benutzt werden können. Von einigen Rednern 
wurden zunächst deutsche Fachausstellungen 
empfohlen, durch die man sich allmälig zum Abhalten inter- 
nationaler ausbilden müsse. 


vorhandene 
nur 


Die Unzweckmässigkeit der all- 
gemeinen Ausstellungen betreffend, habe man speciell bei der 
Pariser Ausstellung evident erkannt, dass ihr Zweck keines- 
falls ein internationaler war, dass vielmehr lediglich die in- 
dustrielle Macht Frankreichs die der übrigen Nationen in 
Schatten stellen sollte. 

Auf eine Interpellation des Vorsitzenden hin erklärte 
sich Hr. Krauss bereit, bei späterer Gelegenheit die Anhalts- 
punkte dafür zu entwickeln, in welcher Weise eine inter- 
nationale Fachausstellung stattfinden müsste, nachdem es ihm 
für diesmal mit Absicht nur darauf ankam, seine Ansicht 
bezüglich des Antrages des Sächsisch-anhaltinischen Bezirks- 
vereines darzuthun. 


Eingegangen 7. Januar 1879. 
Hannoverscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 4. October 1878. — Vorsitzender: Hr. 
Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Haarmann. 
48 Mitglieder und 2 Gäste. 

Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten widmete 
der Vorsitzende dem verstorbenen Mitgliede Hrn. Maschinen- 
meister Hahne einige warme Worte des Nachrufs. Die 
Versammlung ehrte das Andenken desselben durch Erheben 
von ihren Sitzen. 

Darauf leitete Hr. Haarmann die Discussion über seinen 
Antrag ein, dahin gehend: 

„Jedes Mitglied, welchem Zukunft ein deutsches 
Reichspatent ertheilt wird, ist verpflichtet, in einer der 
ersten Sitzungen nach Ertheilung dem Vereine Vortrag 
über das Patent zu halten.“ 


Anwesend 


in 


Der Antrag bezwecke zuerst, den Patentnehmer zu unter- 
stützen; die Discussion über sein Patent werde ihn auf manche 
Mängel desselben hinleiten, werde überschwängliche Hoff- 
nungen zerstören, werde aber auch zum Bekanntwerden des 
Patentes und seiner Vortheile beitragen. Dem Vereine solle 
der Antrag mehr Vorträge, aber auch mehr Vortragende zu- 
führen. Ein gewisser Zwang sei nöthig, damit der Antrag 
wirklich Frucht trage und damit den betreffenden Vorträgen 
das Odium der Reclame genommen werde. 


Nach längerer Discussion wurde der Antrag einer Com- 
> * 


mission überwiesen, welcher zugleich aufgegeben wurde zu 
erwägen, ob sich nicht aus den Patentschriften manche inter- 
essante Referate für unsern Verein gewinnen lassen. — 

Auf die im Fragekasten vorgefundene Frage, was die 
Bedeutung von Kinematik sei, antwortete Hr. Dr. Rühl- 
mann: Die Kinematik (von xıreiv — bewegen) beschäftige 
sich mit der Bewegung ohne Berücksichtigung der Masse und 
der Kraft; nur der Weg, die Geschwindigkeit, zuweilen auch 
die Acceleration werden in Rechnung gezogen. 

Die Wissenschaft ist eine sehr alte, hat aber erst durch 
den Franzosen Ambert in der neueren Zeit volle Bedeutung 
erlangt. Schon Newton hat bei der ausgezeichneten Art 
und Weise, wie er die Mechanik analytisch und synthetisch 
behandelte, auf die Kinematik hingeleitet. Die mechanische 
Phoronomie von Hermann behandelt ebenfalls die Kine- 
matik; Lagrange nennt sie eine Geometrie von vier Di- 
welcher die Zeit die vierte Dimension 


mensionen, in 


vorstellt. 

In der Composition des machines von Lanz und Beden- 
court sind mit Hilfe der Kinematik alle Combinationen von 
Maschinenbewegungen zusammengestellt. Eine ausgezeichnete 
Arbeit von Willis in Cambridge (Darstellung der Bewegung 
ohne Berücksichtigung der Kraft und Masse) veranlasste 
Redtenbacher zur Veröffentlichung seiner Bewegungs- 
mechanismen. Grosse Verdienste hat sich der französische 
Bergingenieur Philipp durch die Anwendung der Kinematik 
auf die Schieberbewegung bei Dampfmaschinen erworben. 
Der Schieberkreis und die Gleichung „ = Asinz+ Bcosz 
sind wichtige Resultate seiner Arbeiten. Sein Diagramm 
wurde von Zeuner verbessert, auf welchem Wege fort- 
schreitend Grove ausgezeichnetes leistete. 

In höchst geistreicher Weise hat Reuleaux bei seinen 
einschlägigen Arbeiten das phoronomisch-kinematische Element 
der Alten herbeigezogen. Haben seine Forschungen und 
deren Resultate auch keinen directen praktischen Werth, so 
sind es doch hervorragende Leistungen auf dem Gebiete der 
philosophischen Mechanik. Reuleaux zog zuerst die Acce- 
leration mit in Rechnung. — 

Hr. H. Fischer machte darauf einige interessante Mit- 
theilungen über die Pariser Weltausstellung. Es be- 
theiligten sich an derselben 66000 Aussteller (während man 
im Jahre 1867 nur 40000 Aussteller zählte), unter den 66 000 
waren 34000 französische Aussteller. Ein Theil der Gebäude 
steht auf dem Marsfelde, ein Theil auf dem Trocadero. Das 
Gebäude auf dem Marsfelde misst 740 x 360”, der Platz 
1620 x 490” = 80%. Redner besprach die Eintheilung des 
Gebäudes und erwähnte schliesslich als besonders merkwürdig 
eine Locomotive, die, statt auf Rädern, auf sechs Beinen eine 
Steigung von 1:4 überwindet, ferner einen sich selbst fort- 
bewegenden Rasensprenger, eine Pferdeputz- und Schafscheer- 
Maschine. 

Sitzung vom 11. October 18783. — Vorsitzender: Hr. 
Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Haarmann. Anwesend 
50 Mitglieder und 2 Gäste. 

Hr. H. Fischer begann seine specielleren 

Mittheilungen über die Pariser Ausstellung. 

Der Vortragende hat hauptsächlich Werkzeug- und Ar- 
beitsmaschinen studirt und beschrieb zuerst einen Tiegel- 
schmelzofen von Albert Piat in Paris. Derselbe hängt 
in zwei Zapfen und ist durch einen abnehmbaren Hals mit 
dem Schornstein verbunden. In dem mit Schamott gefutterten 
Ofen ist der Tiegel durch Keilsteine in der Weise festgemacht, 
dass, wenn man den Ofen nach Abnehmen des Halses gleich 
einem Converter kippt, das Ausgiessen des flüssigen Metalls 
aus dem Ofen ohne Herausnahme des Tiegels erfolgen kann. 
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Jeder Tiegelauslauf mündet in einen Auslauf am Ofen. Der 
Tiegel wird dadurch sehr geschont, weil er keinem so starken 
Temperaturwechsel unterworfen ist. Einen gleichen Ofen, 
mit Gebläse betrieben, zeigte derselbe Fabrikant fahrbar ge- 
macht. Die Luft wird ihm durch ein Knierohr zugeführt, 
welches je nach Bedarf mit einem der an verschiedenen Stellen 
befindlichen unterirdischen Windleitungsstutzen verbunden wer- 
den kann. Man braucht so die Formen nicht zum Öfen zu 
tragen. Für kleinere Güsse sind die Oefen in einer Gabel 
tragbar gemacht. 

Aikin & Drummont in Louisville hatten eine Form- 
maschine ausgestellt, bei welcher ein neben dem eigentlichen 
Formkasten stehender, an Querschnitt gleicher Kasten mit 
Sand gefüllt wird. Derselbe wird dann über den eigentlichen 
Formkasten gebracht und in diesem, in welchem bereits das 
Modell liegt, entleert, worauf der Sand durch ein Brett fest- 
gedrückt wird. Ueberflüssiger Sand kann durch zwei Löcher 
des Brettes oben abgehen. 

Bei einer anderen Formmaschine von Vormy aine in 
Nantes wird der Formkasten zuerst gefüllt und dann das 
Modell von unten eingedrückt, wodurch der Sand festgepresst 
wird. Beide genannte Formmaschinen lassen sich nur in 
wenigen Fällen anwenden, beide leiden an der Unvollkommen- 
heit, dass der Sand ungleichmässig dicht wird. 

Die zahlreich vorhandenen Feldschmieden waren im 
Gegensatz zu der deutschen Anordnung, bei welcher die 
Flügelgebläse vorherrschen, fast alle mit Balggebläse betrieben. 
Bemerkenswerth war nur eine durch ihre mit Wasser ge- 
kühlten Düsen. Bei den Maschinen zur Fabrikation von 
Schrauben und Muttern waren fast überall die Glühöfen 
daneben ausgestellt. Zur Verhinderung des Abbrandes erhitzt 
man bei einem dieser Oefen das Eisen in Muffeln. Zu tadeln 
war, dass alle diese Oefen die Verbrennungsproducte in den 
Arbeitsraum abgaben, während die Anbringung von Schorn- 
steinen nicht schwer gewesen wäre. Unter den zahlreichen 
Schmiedemaschinen waren lauter bekannte Constructionen. 
Von den Dampfhämmern war der vom Creuzot ausgestellte 
von 80* Bärgewicht besonders erwähnenswerth. 

Auch Stanzeinrichtungen waren wenig neue vor- 
handen. Bei einer derselben fasst der Daumen bei zwei Um- 
drehungen unter zwei Zähne nach einander, lässt dann los; 
darauf fiel die Stanze, ehe der Daumen wieder fassen konnte, 
aus doppelter Höhe. 

Bemerkenswerth unter den Maschinen zur Anfertigung 
von Schrauben und Muttern war eine solche von Jules 
Leblank & Oo. in Paris ausgestellte. Bei derselben bilden 
zwei gegen einander zu pressende Eisenbacken drei hinter 
einander liegende Formen, in welche hineingedrückt eine 
Stange Flacheisen etwas schmaler als die Schlüsselweite nach 
und nach die Form der Mutter annimmt. Während dieser 
äusseren Pressung sorgt ein Dorn, welcher von oben und 
unten in das Material gedrückt wird, für die Herstellung des 
Loches, so dass die Mutter aus der dritten Form gleichsam 
fertig geprägt herausfäll. Die obere Partie der Maschine ist 
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fest an einem Hförmigen Gestell, die untere Partie wird durch _ 


Schrauben nach oben bewegt. In jeder Minute werden 40 
bis 50 Muttern fertig. Dieselben müssen deshalb gut sein, 
weil das Loch nicht durch Ausstossen aus dem Material ge- 
bildet wird, wodurch bei dem ja immer etwas faserigen Stab- 
eisen leicht Risse in der Faserrichtung entstehen, sondern 
weil das Loch eingepresst wird und dadurch entschiedene 
Dichtung des Materials stattfindet. 

Von Nietmaschinen erwähnte der Vortragende zuerst 
die nach Tweddel’s Patent, welche durch Wasserdruck 
arbeitet. Zwei an einer Seite zangenförmig verbundene Hebel 


enthalten an der anderen Seite die eine den Vorhalter, die 
andere den Kopfsetzer. Der Unterhebel ist durch Haken fest 
mit dem Wassercylinder verbunden, während der Öberhebel 
durch den Wasserkolben herabbewegt wird. Das Wasser 
wird der an einem Krahn hängenden Maschine unter 200 Atm, 
Druck durch eine Rohrleitung zugeführt, welche auf dem 
Schnabel des Krahnes durch ein Kniegelenk kürzbar und 
längbar gemacht ist. Aus dieser Leitung tritt das Wasser in 
ein spiralförmig nach unten führendes und unten horizontal 
spiralförmig aufgewickeltes Kupferrohr, so dass es jeder be- 
liebigen Neigung der Maschine folgen kann. Die Maschine 
selbst ist durch sehr sinnreiche Vorrichtung nach allen Rich- 
tungen hin zu neigen. 

Bei der Nietmaschine von Allen & Roeder in New- 
York besorgt die Luft die Kraftübertragung. Zwei Arme 
sind in der Mitte scheerenförmig zusammengefasst. An einer 
Seite haben sie Vorhalter und Absetzer, an der anderen den 
Lufteylinder. Drückt der Kolben den einen Arm herunter, 
so hebt sich dessen anderes Ende und fasst den Untertheil 
des Nietes, am oberen Arme wird aber durch das Herab- 
gehen des Kolbens zugleich ein Federhammer los, welcher 
das Hämmern des Kopfes besorgt. 

Während Tweddel’s Nietpresse den Vortheil des 
sicheren Schlusses hat, welchen alle Nietpressen haben, ge- 
stattet sie wenig Ausladung, etwa 325"m; Allen & Roeder’s 
Maschine ist in letzter Beziehung vorzuziehen, hat aber den 
Fehler, dass, wie bei allen gehämmerten Nieten, die Löcher 
nicht ausgefüllt werden. — 

Es folgte der Bericht der Commission, welche sich mit 
der Frage beschäftigt hat, wie 

die in der Provinz Hannover noch brachliegenden 

Wassergefälle 

aufzusuchen und nutzbar zu machen seien. Hr. Kirchweger 
referirte, dass die Commission bei allen Behörden lebhafte 
Unterstützung gefunden habe. Um aber weitere Schritte zur 
Untersuchung der am Harz in den Thälern der Sieber, 
Innerste und Oder so vielfach vorhandenen Wassergefälle 
thun zu können, seien Geldbeschaffungen nöthig, und schlage 
die Commission deshalb vor, eine Petition an den Handels- 
minister zu richten, in welcher derselbe um Bewilligung von 
Geldern zu dem genannten Zwecke ersucht werde. 

In bewegter Debatte wurde darauf zuerst die Vorfrage 
erörtert, ob die ganze Sache überhaupt Aussicht auf prak- 
tischen Erfolg habe. Hr. H. Fischer wies darauf hin, dass 
schon jetzt viele sehr schöne Wassergefälle leicht zu haben 
seien, aber unbenutzt daliegen, weil eben Niemand auf die- 
selben hin Auslagen machen wolle. Hr. Dr. Rühlmann 
aber machte auf die Agitationen der Landwirthschaft gegen 
die Ausnutzung der Wasserkräfte zu industriellen Zwecken 
aufmerksam, Agitationen, welche jedenfalls bei jedem Ver- 
suche, neue Wasserkräfte im Lande zu schaffen, die Unter- 
stützung des Ackerbauministers finden werden. 

Auf anderer Seite traten die Herren Hagen und Reuter 
sehr warm für die weitere Verfolgung der Sache ein. Ersterer 
meinte, dass, wenn auch unter den augenblicklichen Verhält- 
nissen schwerlich jemand für industrielle Zwecke Geld aus- 
geben werde, doch für die bessere Zukunft solche vorbereitende 
Arbeiten ‚sehr viel Werth haben; Hr. Reuter machte darauf 
aufmerksam, dass eine Zusammenstellung solcher Wasser- 
kräfte auch bei den zukünftigen Wegeanlagen Berücksichtigung 
finden werde. Wenn aber schliesslich vorläufig auch kein 
greifbares Resultat zu erwarten sei, so könne man doch immer- 
hin auf sehr interessante Daten rechnen. 

Bei der Abstimmung wurde die Vorfrage, ob man sich 
mit der Sache weiter beschäftigen solle, verneint und sprach 


der Vorsitzende der Commission den Dank für ihre Be- 
mühungen aus. 

Sitzung vom 18. October 1878. — Vorsitzender: Hr. 
Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Hopf. Anwesend 52 Mit- 
glieder und 3 Gäste. 

Hr. Dr. Rühlmann hielt Vortrag über 

Altes und Neues aus der technischen Physik. 

Die Veranlassung zur Wahl dieses Themas gab dem 
Redner die Bearbeitung einer neuen Auflage seiner Hydro- 
mechanik, zugleich habe er dabei die Hoffnung, durch seine 
Mittheilungen einen der Herren Chemiker zu veranlassen, 
über die modernen Theorien der Chemie demnächst Mitthei- 
lungen zu machen, da auch aus diesem verwandten technisch 
wichtigen Gebiete viel Interessantes zu berichten ist. Redner 
erwähnte zunächst eine Anekdote, nach welcher in einem 
wissenschaftlichen Gespräche zwischen Napoleon I. und dem 
berühmten Mathematiker und Astronomen Laplace letzterer 
gesagt habe: „hätte ich vor Newton gelebt, so würde ich 
dieselben Gesetze aufgefunden haben wie dieser“, worauf 
Napoleon erwidert habe, er möge nur das Moleeulargesetz, 
d.h. das Gesetz der Anziehung körperlicher Theile (Atome, 
Molecüle) unter sich, auffinden und sein Name würde be- 
rühmter werden als der Newton’s. Vielleicht dadurch ver- 
anlasst, sei nun seit dieser Zeit ein rastloses Fortschreiten in 
der Auffindung dieses wichtigen Gesetzes zu verzeichnen, 
namentlich für die Gase, indem man in der Entdeckung dieses 
Gesetzes seit Entstehung der mechanischen Wärmetheorie, 
grosse Fortschritte gemacht habe. Hauptverdienste gebührten 
dabei den Franzosen Carnot und Ampere, Clapayron 
und Cauchy; den Engländern Joule, Thomson, Max- 
well, und vor Allem den Deutschen Krönig, Redten- 
bacher, Clausius und Dr. Oscar Meyer. 

Das neueste Werk des letzten, deutschen Gelehrten: Die 
kinetische Theorie der Gase, gab dem Vortragenden Veran- 
lassung, einige Sätze der Einleitung desselben zu erörtern. 
Als besonders wichtig hob er hervor, dass Meyer der erste 
sei, welcher über die Zahl, Grösse und Gewicht der 
Molecüle Bestimmungen gemacht hat. Meyer habe z. B. 
berechnet, dass sich in einem Cubikcentimeter Gas 21 Trillionen 
Molecüle befinden, deren Entfernung von einander den 3 bis 
4 Millionsten Theil eines Millimeters betrage. 140 Trillionen 
Molecüle des reinen Wasserstoffs wiegen 1 Milligramm. 

Redner erwähnte sodann das allgemein bekannte Gas- 
druckgesetz von Mariotte, dessen Auffindung auch gleich- 
zeitig der Engländer Boyle machte, und die Italiener dasselbe 
von Volta behaupten. Sodann das Gay Lussac’sche Aus- 
dehnungsgesetz der Gase, und dessen erste Berichtigung durch 
den Schweden Budberg und nachher von Magnus und 
Regnault. Ferner wurde das sogenannte potenzirte 
Mariotte’sche Gesetz, richtiger das Gesetz von Laplace 
erörtert. 

Schliesslich machte Redner darauf aufmerksam, wie diese 
wichtigen Gesetze in der Praxis Anwendung finden können. 

In der Discussion des Gegenstandes wies Hr. Reuter 
auf Dr. Mayer in Heilbronn hin, welchem gleichfalls grosse 
Verdienste um die mechanische Wärmetheorie zuzuschreiben 
seien. Hr. Dr. Rühlmann bestätigte dies; Mayer habe 
aber hauptsächlich zur Begründung des Satzes von der 
Aequivalenz zwischen Wärme und Arbeit beigetragen, minder 
zur Moleculartheorie der Wärme, weshalb des Dr. Mayer 
erst später gedacht werden könne. 

Hr. Dr. Heeren betonte die Schwierigkeit, die uns beim 
Studium von Werken über diesen Gegenstand entgegentreten, 
da dieselben meist mit seitenlangen Formeln angefüllt seien, 
und empfahl deshalb das Werk von Tindall, welches sehr 
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allgemeinverständlich gehalten und von Wiechmann und 
Helmholtz ins Deutsche übertragen worden sei, wogegen 
Hr. Dr. Rühlmann bedauerte, dass dem Tindall’schen 
Buche die mathematische Behandlung gänzlich fehle, übri- 
gens stimme er in das Lob des Werkes ein. — 

Hr. Bode machte hierauf Mittheilungen über 

Entsilberung von Werkblei. 

Er erwähnte zunächst das Abtreiben im Treibherde, wo- 
bei das flüssig gehaltene Bleibad mit Luft behandelt und 
Glätte gebildet wird. Die entstehenden Producte sind: Herd, 
die vor dem Treiben hergestellte Ofensohle, mit Blei durch- 
zogen; Abzug, bestehend aus Bleioxyd sowie Schwefel- 
Arsen- und Antimonverbindungen; Abstrich, die erste un- 
reine Glütte; sodann Glätte und Blicksilber, dieses ist 
noch fein zu brennen, jene wieder auf Blei zu verfrischen. 
Alle diese Producte sind noch mehr oder weniger silberhaltig. 
Der Bleiverlust beim Abtreiben beträgt 8 pCt. durch Ver- 
flüchtigung, mag aber durch Anwendung genügend grosser 
Staubkammern und Canäle auf manchem Werk in letzter Zeit 
erheblich redueirt sein. Der Silberverlust beträgt !/s bis 3/ı pCt. 
des auf den Herd gebrachten Silbers. Als durchschnittliche 
Grenze, bis zu welcher das Abtreiben noch lohnend ist, wird 
ein Gehalt von 0,024 pOt. Silber im Blei angesehen. Aermere 
Werkbleie konnte man bis zum Auftauchen von Pattinson’s 
Process (1833) nicht mit Vortheil entsilbern. Pattinson 
fand, dass, wenn man silberhaltiges Blei, eingeschmolzen, 
langsam erkalten lässt, sich unten silberärmere Krystalle ab- 
sondern, über welchen silberreicheres Blei steht; das letztere, 
welches sich mit der Mutterlauge vergleichen lässt, die bei 
Krystallisationen übrig bleibt, enthält auch vorwiegend die 
fremden Beimengungen. Nach dem auf das angegebene Ver- 
halten begründeten Verfahren wird das geschmolzene Werk- 
blei in den mittleren einer Reihe grosser gusseiserner Kessel 
zuerst in die silberärmeren Krystalle und Lauge geschieden, 
und erstere werden mit durchlöcherten Kellen in den nächsten 
Kessel nach rechts geschöpft, die silberreichere Mutterlauge 
aber nach dem nächsten Kessel links gebracht. Bezeichnet 
man die Kessel rechter Hand fortlaufend mit 5 bis 7, die 
linker Hand mit 3 bis 1, den mittleren mit 4, so wird nun- 
mehr ebenso mit 5 verfahren; die ärmeren Krystalle werden 
nach rechts übergeschöpft, die reichere Mutterlauge geht nach 
dem Kessel 4 zurück. Es wird in dieser Weise fortgefahren, 
bis man am Ende der Reihe, dem Kessel 7, sehr armes 
Kaufblei entnehmen kann. 

In gleicher Weise wird jedoch auch in den Kesseln links 
von No. 4 verfahren, stets werden die Krystalle nach rechts 
hinübergeschöpft, die Mutterlauge weiter aus 4 nach 3, aus 


Mittheilungen. 


Die Gutermilch’sche Collectivpetition und die Vorzüge 
technischer Gymnasien. 

Von F. Koester, Ingenieur in Limburg a/Lahn. 

(Schluss aus No. 2.) 

5) Mir ist es bis jetzt bei meinen Collegen, entgegen- 
gesetzt den Ausführungen der Collectivpetenten, noch nicht 
möglich geworden, den alten Gymnasialtechniker sofort an 
seinen gediegeneren Kenntnissen ausfindig zu machen, wohl 
aber an einem reiferen Alter im Vergleich zu seinen tech- 
nischen Kenntnissen und Erfahrungen, sowie an seinem Be- 
dauern, so viele kostbare Zeit nutzlos vergeudet zu haben; 
geprüfte Baubeamte können hierüber unter einander weniger 
ein Urteil haben, weil bei allen gleiche Zeitverluste vor- 
handen waren. 

6) Hr. Geheimrath Prof. Dr. Grashof, dessen Schüler 
ich bin und den ich gewiss hochschätze und achte, hat seinen 
sehr schlau in der Colleetivpetition benutzten Ausspruch zu 
einer Zeit gethan, als die hohe Regierung von Concessionen 
an unsere Stellung bezw. Ausbildung Nichts verlauten liess; 
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3 nach 2 u. s. w. gebracht, bis man aus 1 silberreiches Blei 
entnehmen kann. Es muss Aufgabe sein,’ am linken Ende 
der Kesselreihe viel Armblei mit wenig Silber zu erhalten, 
am rechten Ende dagegen wenig Reichblei mit viel Silber. 
Thatsächlich kann man die Menge des Werkbleies zerlegen 
in 1 Th. Reichblei und in 221/, Th. Armblei. Das erste geht 
zum Abtreiben. Der Bleiverlust soll 0,6 bis 0,7 pCt. betragen. 
Der Verlust an Silber im Kaufblei ist 6,4 pCt. der gesammten 
Silbermenge, das Reichblei enthält somit 93,6 pCt. von der 
letzteren. Das Maximum des Silbergehaltes, bis zu welchem 
sich das Blei anreichern lässt, beträgt nach Reich 
21/ı pCt. 

Bei der Entsilberung mittelst Zink nach Parkes (1851), 
deren Prineip von Karsten 1842 entdeckt wurde, wird das 
silberhaltige Werkblei mit 1,07 pCt. Zink eingeschmolzen, und 
es bildet sich bei langsamer Abkühlung oben silberhaltiges 
Zink, unten entsilbertes Blei. Die weitere Verarbeitung des 
silberreichen Zinkschaumes findet in sehr verschiedener Weise 
statt. Neuerdings entsilbertt der Amerikaner Keith auf 
elektrolytischem Wege (No. 49, 1878, d. W.). Er hängt in 
Gefässe mit einer Lösung von Chlorblei oder von Bleizucker 
Werkbleitafeln, 3um dick, 161/3k schwer als Anoden, ab- 
wechselnd mit Tafeln von Kupfer, Messing, überhaupt von 
einem Material, welches von der Lösung nicht angegriffen 
wird, als Kathoden, und setzt beide mit einer elektrodyna- 
mischen Maschine in geeignete Verbindung. Keith braucht 
für 10 Tonnen Werkblei täglich zu entsilbern einen Kraftauf- 
wand von 12 Pferden und 48 Gefässe von 305 x 153 x 153m, 
Die Anoden hängen in dichten Säcken. Beim Gange der 
Maschine schlägt sich an den Kathoden reines Blei nieder, 
während in den Säcken der Kathoden die fremden Bei- 
mengungen als zartes Pulver zurückbleiben, welches Arsen, 
Antimon, Gold, Silber, Kupfer und Eisen enthält. Die Säcke 
werden ausgewaschen, das Pulver filtrirt. Die Waschwässer 
kommen als Ersatz für Verdunstung in die Füllbottiche 
zurück. Das gereinigte Blei ist körnig und erhält unter einer 
hydraulischen Presse gewünschte Formen. Nach vorliegenden 
Analysen entsilbert Keith Werkblei mit 0,5544 auf 0,000068 pCt. 
Silber im Raffinat, welches ohne Kupfer und mit unbestimmten 
Spuren von Arsen und Antimon erhalten wird. 

Auf eine Anfrage erwähnte der Vortragende, dass die 
Kosten des Verfahrens für 10 Werkblei täglich 160 X aus- 
machen, auch gab Redner ein Verfahren zur weiteren Ver- 
arbeitung des rückständigen silberhaltigen Schlammes an. — 

In der Discussion wurde von den Herren Dr. Rühl- 
mann, Dr. Heeren 'und Reck die Anwendung des Amal- 
gamationsprocesses besprochen. 


ob derselbe heute noch gleicher Ansicht huldigt, steht wol 
nicht fest, wohl aber steht fest, dass die damalige mit ihm 
gleiche Stimmung im Berliner Bezirksvereine*) heute eine 
ganz andere ist; das haben die Collectivpetenten bei der vor- 
hin erwähnten Abstimmung wol zur Genüge erfahren. 

7) Wenn die Collectivpetenten als Repräsentanten der 
altclassischen Bildung sich schliesslich sogar so weit ver- 
steigen, dass sie ihre Ansprüche selbst noch höher als die 
Regierung bisher bei den Baubeamten stellen, nämlich aus- 
drücklich auch das Studium der griechischen Sprache zur 
Vorbedingung für das höhere technische Studium machen, so 
bitte ich dieselben im eigenen und im volkswirthschaft- 
lichen Interesse, doch wenigstens auch das Studium der engli- 
schen Sprache so weit zu befürworten, dass das unendlich 
schätzbare zeitgemässe Sprüchwort: 

„Time is money“ 
dereinst von unseren Nachkommen wenigstens begriffen und 
gewürdigt werden kann. 


*) Es war nicht der Berliner Bezirksverein, sondern die Haupt- 
versammlung des Vereines. D. Red. (R. Z.) 


8) Unsere hohe Regierung zeigt jetzt den guten Willen, 
unseren berechtigten Ansprüchen in geeigneter praktischer 
Weise entgegen kommen zu wollen; verlangen wir daher, was 
uns in unserer und durch uns epochemachenden Zeit wirklich 
nutzt und frommt, aber hüten wir uns, alten Vorurteilen 
durch eine derartige einseitige Petition Vorschub zu leisten. 
Da wir in den höheren massgebenden Kreisen leider vielleicht 
nicht vertreten sind, und die dort bestimmenden Elemente 
mithin unsere passendsten Ausbildungsbedürfnisse nicht in 
Erwägung ziehen können, so müssen wir solche klar und 
deutlich angeben, und habe ich die feste Ueberzeugung, dass 
solche seitens einer hohen Regierung gern entgegen genommen 
werden. Die jetzige Collectivpetition wie auch die Rede des 
Hrn. Pütsch in München halte ich im Allgemeinen für ein 
testimonium paupertatis, was wir uns selbst ausstellen. 

9) Sehen wir doch einmal in der, ich möchte sagen 
elassischen Rede unseres Hrn. Euler nach, was der alt- 
classisch gebildete Jurist in der Neuzeit geschaffen hat. 
Kaum sind zwei Jahre verflossen, dass der Eisenzoll auf- 
gehoben wurde, und schon heute sieht sich die Regierung 
genöthigt, in der „Provinzial-Correspondenz“ offen zu er- 
klären, dass sie hinfort entschlossen sei, die Behandlung der 
wirthschaftlichen Fragen nicht nach den Auffassungen und 
Geboten blosser Lehrmeinungen, sondern vor Allem nach den 
wirklichen Bedürfnissen und praktischen Interessen des Volkes 
und nach den Anforderungen der thatsächlichen Lage der 
Dinge zu gestalten. Sind und waren nicht namentlich unsere 
Juristen die Befürworter eines einseitigen Freihandels? Es 
wurden die Petitionen der logisch denkenden Industrie mit 
Hohn und Verdächtigung zurückgewiesen, und glaube ich, 
dass jene damaligen unlogischen Redeergüsse den Markstein 
bezeichnen werden, wo diese altclassische Bevormundung des 
technischen Standes und der Industrie eine endgiltig ent- 
scheidende Schlappe erlitten hat. *) 

10) Es ist nicht die altclassische Bildung, welche uns 
diese mehr theoretischen Leute vorgesetzt hat; statt ihrer 
würden dann ja unbedingt die ebenfalls altelassisch gebildeten 
Staats-Baubeamten die entscheidende Stimme in unseren An- 
gelegenheiten haben; letztere in deren und wir in dem 
unsrigen Berufe sind auch meiner Meinung nach mindestens 
in gleichem Grade berufen, mit grösster Vorsicht stets logisch 
richtig zu denken; das Product unserer geistigen Thätigkeit, 
die Bauwerke und Maschinen, üben in dieser Beziehung ohne 
Zuthun anderer ja für immer eine unausbleibliche ganz un- 
erbittliche Controle, während der Jurist das Unlogische viel 
leichter unbemerkt zu Tage fördern kann, namentlich wenn 
dasselbe in schöne Worte gekleidet wird. Aber die uns 
mangelnde Redegewandtheit hat sich der Jurist keineswegs 
blos infolge seiner altclassischen Studien angeeignet, denn 
alsdann müssten der Arzt und Baubeamte sie in gleichem 
Grade besitzen. Es ist lediglich die Uebung im Berufe, 
welche er vor uns voraus hat; auch dürfte kaum einem 
anderen Berufe, ausser vielleicht dem Theologen, eine solche 
Fülle kostbarer Zeit zu Mussestunden gewährleistet sein wie 
dem Juristen, so dass er der geistigen Ruhe niemals in dem 
Grade bedürftig ist wie wir, deshalb stets mit Freude die 
Gelegenheit wahrnimmt, im geselligen Kreise seiner Bered- 
samkeit die Zügel schiessen zu lassen, und hierdurch natür- 
lich ein weiteres entsprechendes Uebergewicht in seiner Rede- 
fertigkeit uns gegenüber erlangt, ohne dass wir solche also 
gerade wie Hr. Fütsch sehr hoch anzurechnen uns bewogen 
fühlen sollten. Die Colleetivpetenten hätten vielmehr sehr 
gut daran gethan, statt dessen darüber nachzusinnen, in 
welcher Weise wir dem Juristen für unseren Beruf bei be- 
sonderer Gelegenheit ebenbürtige geübte Elemente gegenüber 
stellen können; dass solches bei einigen kleinen Opfern sehr 
gut möglich ist, unterliegt keinem Zweifel. Durch diese wird 
unsere Regierung alsdann auf uns aufmerksam und entnimmt 
ihr technisches Verwaltungspersonal gewiss auch gern aus 
unseren Reihen, namentlich wenn wir in den neuen Bildungs- 
anstalten auch den mehr handelspolitischen Wissenschaften 
Rechnung tragen. Die amerikanischen Juristen sind als kaum 
in den alten Sprachen bewanderte Leute anzusehen, und ver- 
wenden auf das Studium derselben viel weniger Zeit als die 
unsrigen; trotzdem finden sich dort hierlands geprüfte Juristen 


*) Dieser Gegenstand scheint uns durchaus Nichts für die in 
Rede stehende Frage zu beweisen. D. Red. (R. Z.) 
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ganz gleichwerthigen Gegnern gegenüber, was mir dort per- 
sönlich von deutschen Juristen mitgetheilt wurde. 

Auch würdigt unser Jurist vielfach das bildende und 
gleichzeitig äusserst schwierige im höchsten Grade eine richtige 
Anschauung beanspruchende Studium der technischen Wissen- 
schaften im Besonderen und der Naturwissenschaften im All- 
gemeinen. Man will häufig unseren Studien wegen ihrer 
Jugendlichkeit den ihnen gebührenden hohen Rang streitig 
machen, während gerade diese ein Zeichen sein sollte, wie 
unendlich schwierig es ist, in den Geist derselben einzudringen, 
wie sehr aber Auch gleichzeitig durch deren Studium der 
Geist gestärkt und geweckt wird. Erst durch die neuere 
Ausbildung der Naturwissenschaften hat die viel ältere Mediein 
eine wirklich gründlich wissenschaftliche Unterlage erhalten. 
Auch wird von anderen Nationen das fachbildende Studium 
der technischen bezw. Naturwissenschaften viel mehr an- 
erkannt als von der unsrigen; so benennt der Engländer 
dasselbe „natural philosophie“, während er von keiner philo- 
sophischen Jura, Philologie u. s. w. spricht. Das Studium 
der Geschichte, das Lesen der Classiker u. s. w. ist im Durch- 
schnitt als eine Erholung gegenüber höherer Mathematik, 
Physik u. s. w. zu betrachten, und sind bei diesen Studien 
oft Tage der Ueberlegung erforderlich , um nur eine richtige 
Anschauung von der Sache zu erlangen, ehe weitere Ab- 
leitungen und Folgerungen mit Verständniss gemacht werden 
können. Auch betont ja Hr. Prof. Dr. Kossak im Berliner 
Bezirksvereine ganz besonders die bessere Schulung einer 
Gewerbeschule in dieser Hinsicht, dem alten Gymnasium 
gegenüber. 

Glaube ich sonach einerseits dargethan zu haben, dass 
wir uns wegen unseres Fachstudiums sicherlich nicht zurück- 
gesetzt zu fühlen brauchen vor den anderen Facultäten, so 
habe ich andererseits die feste Ueberzeugung, dass es schon 
des Kostenpunktes halber unserer hohen Regierung auf die 
Dauer unmöglich sein wird, dass bei der Verwaltung tech- 
nischer Branchen die Juristen den künftigen technischen 
Staatsbeamten vorgezogen werden; dieses geschieht jetzt viel- 
leicht nur auch, weil man höheren Orts der Meinung ist, dass 
die kaufmännische Seite besser durch einen Juristen gewahrt 
sei; diese ist aber in der Technik auch mit der Technik voll- 
ständig verwachsen; ich erinnere nur an General-Unkosten- 
berechnungen eines technischen Unternehmens. Welche enorme 
Kosten sind da nicht mit der Einweihung eines hoch be- 
soldeten Juristen in diesen Gegenstand verbunden; sowol seine 
Zeit als die des instruirenden hohen technischen Beamten 
noch mehr sind doch eigentlich als weggeworfenes Geld zu 
betrachten; die Schreibereien bezw. Auseinandersetzungen 
müssen ganz endlos werden. 

Will die Regierung aus fremden Ländern ein Gutachten 
über technische Einrichtungen erlangen, so kann hierzu doch 
nur der technische Beamte verwandt werden, und zwar um 
so besser, wenn er der fremden Sprache vollständig Herr ist, 
und das sollen ja die neuen Bildungsanstalten anbahnen. Von 
einigen Seiten wird denselben der Vorwurf gemacht, sie seien 
Fachschulen und ständen deshalb den jetzigen Gymnasien 
nach; nun dann sind unbedingt beide Anstalten als Fach- 
schulen zu bezeichnen, sogar das Gymnasium vielleicht noch 
mehr, weil an demselben nicht allein die lebenden Sprachen, 
sondern auch die allgemeinen Naturwissenschaften entweder 
fehlen, oder sehr stiefmütterlich behandelt werden. 

Ganz besonders sprechen aber noch folgende, meines 
Wissens bisher nicht hervorgehobenen Gründe für die neuen 
reorganisirten Anstalten: . 

a) Dadurch, dass in diesen lebende Sprachen getrieben 
werden, wird durch geübte, nöthigenfalls ausländische Sprach- 
lehrer, sehr bald eine das Studium ganz ungemein fördernde 
Conversation eingeleitet werden können, so dass viel rascher 
zum Studium der Classiker, also auch zur humanistischen 
Ausbildung geschritten werden kann, als dieses bei den alten 
Sprachen möglich ist. 

b) Ebenso wird das Lesen der fremden naturwissen- 
schaftlichen Literatur in der Originalsprache sowol die Sprach- 
kenntniss selbst als auch das spätere Fachstudium ganz 
ungemein fördern können; man schlägt zwei Fliegen mit einem 
Schlag. 

c) Niemand wird leugnen, dass aus obigen beiden Grün- 
den viel weniger Stunden auf den eigentlichen Sprachunter- 
richt verwandt zu werden brauchen, als bei den alten Sprachen 


nöthig ist; mithin wird entweder sehr bald das Studium auf 
diesen Schulen überhaupt abgekürzt werden können, oder es 
können solche Studien nebenbei getrieben werden, wie Uebung 
in der Redegewandtheit, Nationalökonomie, Handelsgesetz- 
gebung, Buchführung u. s. w., die uns später in den Stand 
setzen, in der Verwaltungscarriere dem Juristen mindestens 
ebenbürtig zu sein. — 

Natürlich bin ich mit Hrn. Euler ausserdem dafür, dass 
wir mit allen uns zu Gebote stehenden Mitteln darauf hin- 
wirken, unsere technischen Hochschulen mit den Landes- 
universitäten vereinigt zu bekommen, damit wir auch deren 
College frequentiren können. 

Schliesslich erkläre ich den Herren Collectivpetenten 
hiermit, dass, wenn es ihnen ohne Zeitverlust gelingt, die 
soeben angezogenen grossen Vortheile der geplanten neuen 
Gymnasien mit den jetzigen alten Gymnasien zu verbinden, 
sowie zu erweisen, dass letztere die so äusserst schwierige 
richtige Anschauung ebenso gut fördern wie erstere, und dass 
das Lesen der alten Classiker im Original und der modernen 
in guter Uebersetzung gegenüber dem Lesen der modernen 
im Original und der alten in guter Uebersetzung, für die 
humanistische Ausbildung wirklich so sehr gewichtige Vor- 
züge besitzt, dann will ich gern die Segel streichen und ihren 
Anschauungen von der Sache beipflichten. 

Limburg, 21. December 1878. 


Um in der Wochenschrift des Vereines jede Ansicht von Ver- 
einsmitgliedern in dieser hochwichtigen Frage zur Geltung zu bringen, 
haben wir die vorstehenden Auslassungen unverkürzt aufgenommen, 
obgleich nach unserer Ansicht dieselben stellenweise von ganz un- 
richtigen Voraussetzungen ausgehen. Jedenfalls müssen wir den für 
die neue Gewerbeschule vom Hrn. Verfasser gebrauchten Ausdruck 
„Gymnasium“ für einen nicht glücklich gewählten bezeichnen. Unter 
Gymnasium versteht man vorläufig noch allgemein eine Schule, deren 
Lehrplan die alten Sprachen als hauptsächlichstes Bildungsmittel 
benutzt. D. Red. (R. Z.) 


Briefe an die Redaction. 
Geehrter Herr Redacteur! 


In No. 2, S. 16, d. W. bespricht Hr. C. Cario das Auf- 
treten der Wellenlinien in der Expansionscurve von 
Indicatordiagrammen, und glaubt als Ursache der Ent- 
stehung derselben ein Nachströmen von Dampf nach erfolgtem 
Ventilschluss, veranlasst durch die Vibrationen des auf seinen 
Sitz zurückgefallenen Ventils, annehmen zu dürfen. Da Hr. 
Cario am Schlusse seines Briefes auch die von mir in No. 5, 
1578, d. W. mitgetheilten Indieatorversuche erwähnt, so muss 
ich zunächst constatiren, dass die Ursache für die Erscheinung 
der erheblichen Unregelmässigkeiten in den Expansionscurven 
der fraglichen Diagramme lediglich auf die Beschaffenheit 
der bewegten Theile des Indicators zurückgeführt werden 
musste, wie dies Hr. Becker bereits in No. 11, 1878, d. W. 
ausführlich dargelegt hat. 

Was nun die von Hrn. Cario aufgestellte Hypothese 
selbst anbetrifft, so erscheint deren Zulässigkeit doch immerhin 
etwas fraglich. Bekanntlich sind bei allen Dampfmaschinen, 
deren Ventile durch Gewichts- oder Federdruck auf ihren Sitz 
zurückgeworfen werden, Luftbuffer mit den Ventilstangen in 
Verbindung gebracht, welche gestatten, das Ventil mit ganz 
sanftem Schlage auf den Sitz zurückfallen zu lassen ; bei der 
Ventilsteuerung von Collmann werden die Einlassventile 
durch den sinnreichen Steuerungsmechanismus selbst auf ihren 
Sitz ohne Schlag zurückgeführt, so dass in beiden Fällen eine 
nennenswerthe Vibration des Ventils, welche ein stossweises 
Nachströmen von Dampf nach erfolgtem Ventilschluss ermög- 
lichen könnte, kaum anzunehmen ist. 

Die Erscheinung der fraglichen Wellenlinien findet wol 
ihren Grund lediglich in dem Verhalten der Indicatorfeder. 
Wird letztere sehr rasch entlastet, was besonders bei Ventil- 
steuerungen der Fall ist, zumal wenn hohe Anfangsspannung 
und geringe Cylinderfüllung ein sehr rasches Sinken der 
Spannung des expandirenden Dampfes begünstigen (abgesehen 
von mehr oder weniger grosser Dampfdurchlässigkeit des 
Maschinenkolbens), so werden die bewegten Massen des 
Indieatorkolbens und die elastischen Schwingungen der Indi- 
catorfeder (was ja schon mehrfach erörtert worden ist), die 
Entstehung der Wellenlinien herbeiführen. Diese Linien ver- 
schwinden mehr oder weniger ganz, sobald die Entlastung 
der Indicatorfeder weniger rasch erfolgt, also bei Ventil- 
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steuerungen dann, wenn geringe Anfangsspannung und grössere 
Cylinderfüllung stattfinden; ebenso bei Schiebersteuerungen, 
wobei ja aus allbekannten Ursachen eine bei weitem mehr 
allmälige Entlastung der Indicatorfeder selbst bei hoher 
Admissionsspannung und geringer Cylinderfüllung eintritt. — 

Ich möchte mir ausserdem noch gestatten, eine Idee dem 
Urteile der Herren Fachgenossen zu unterbreiten, welche sich 
auf die Anstellung von Bremsversuchen an Dampf- 
maschinen bezieht. 

Schon wegen der nicht unerheblichen Kosten und der 
Betriebsstörung, welche die Vornahme eines Bremsversuches 
herbeiführt, begnügt man sich sehr häufig damit, allein durch 
indieatorische Messungen den Effect einer Dampfmaschine zu 
controliren. Bei Maschinen von 100 und mehr Pferden ver- 
ursacht die Vornahme eines Bremsversuches schon viele 
Schwierigkeiten und wird endlich bei sehr starken Maschinen 
so gut wie unausführbar. Vielleicht giebt nachstehend ent- 
wickelte Methode ein Mittel an die Hand, den Nutzeffect 
einer Dampfmaschine zu bestimmen, ohne namentlich den 
Betrieb einer Fabrik unterbrechen zu müssen. 

Bekanntlich setzt: sich der indicirte Effect (N;) zusammen 
aus dem Nutzeffeet (N,„), dem Effect der leerlaufenden Ma- 
schine (N,) und dem Effeet der sogenannten additionellen 
Reibung, welcher proportional dem Nutzeffect (k N.) gesetzt 
werden darf, d.h. es ist 

N =(1+M) Mı+N 
und ebenso 

Na =(l+Kk)Nag + N 
wenn N;, und N;, bezw. N,, und N,; zusammengehörige 
Werthe bei verschiedener Grösse der Arbeitsleistung der Ma- 
schine bezeichnen; folglich wird 

ae 

% SM Na, Na 

Verbindet man nun durch Riementransmission ein Brems- 
dynamometer mit der Wellenleitung der Fabrik, lässt die 
Welle der Bremsscheibe permanent mitlaufen, um den Ein- 
fluss des Zapfenreibungswiderstandes möglichst vollständig zu 
eliminiren, nennt den bei völlig gelöster Bremse (wobei eine 
Berührung zwischen Bremsscheibe und Backen ganz aufge- 
hoben werden muss) von der Dampfmaschine geleisteten Nutz- 
effect N,5, den bei festgezogener Bremse von dieser absorbirten 
Effect N,, so kann N,, = Nana + N, gesetzt werden, und 
man erhält 


Bezeichnet 7 das Güteverhältniss der Maschine für eine 
bestimmte indicirte Leistung, d.h. ist N„=n: N; so wird 


ıTitE 
Hr. Director Völckers, welchem ich schon vor einigen 
Monaten obige Idee mittheilte, äusserte zwar erhebliche Be- 
denken betrefis der Durchführbarkeit derartiger Versuche, 
da die fortwährenden Schwankungen, welchen die Grösse des 
Arbeitswiderstandes unterliegt, die Ermittelung eines zuver- 
lässigen Werthes von & unmöglich macben würden. 
Nichtsdestoweniger habe ich versucht, auf dem ange- 
deuteten Wege das Güteverhältniss einer Betriebsmaschine zu 
ermitteln und werde mir erlauben, demnächst eine ausführ- 
liche Beschreibung der fraglichen Versuche behufs Aufnahme 
derselben in die Vereinszeitschrift zu übersenden. 
Hochachtungsvoll 


Aachen, den 12. Januar 1879. L. Pinzger. 


Notizen. 

Patentamt. — Bei demselben sind im abgelaufenen Jahre 
59832 Gesuche um Patente bezw. Zusatzpatente, 740 Einsprüche, 
647 Beschwerden und 59 Anträge auf Nichtigkeitserklärung 
eingegangen. Erledigt wurden 3652 Anmeldungen, 64 Zurück- 
ziehungen von Anmeldungen, 137 Versagungen, 4200 Erthei- 
lungen, 180 Löschungen und 2 Nichtigkeitserklärungen. 

Die Einnahmen in dem gedachten Jahre betrugen an An- 
meldegebühren: 117680 M, an Beschwerdegebühren: 12850 M, 
an Patentgebühren: 265010 #, an verschiedenen Einnahmen: 
151 A, zusammen 395751 AM, also 266656 M gegen den 
Voranschlag. 


WOCHENSCHRIFT 


E 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


——— 
1879. Berlin, Sonnabend den 25. Januar. No. 4. 
Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichniss, — Geschäftliches. — Sitzungs- 
kalender. — Bezirksverein an der niederen Ruhr. Thüringer Be- 
zirksverein. — Metallurgische Studien auf der Pariser Ausstellung. 
(Fortsetzung.) — Ueber Fabrikation der Cellulose. (Fortsetzung.) 
— Die neunclassige lateinlose Schule. — Briefe an die Redaction. 
— Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss, 
Verstorben. 

C. Amtmann, Civil-Ingenieur in Breslau, Vertreter der 
Sächsischen Maschinenfabrik, vorm. Rich. Hartmann, 
in Chemnitz (Breslauer und Oberschlesischer Bezirks- 
verein). 

J. G. Hofmann, königl. Fabrikenecommissarius und Besitzer 
der Maschinenbauanstalt Koinonia in Breslau (Bres- 
lauer Bezirksverein). 

F. A. Klusemann, Fabrikant in Magdeburg (Magdeburger 
Bezirksverein). 

Herm. Achenbach, Ingenieur in Haardt bei Siegen (Siegener 
Bezirksverein und Zweigverein für Eisenhüttenwesen). 


Zur Erledigung mehrfacher an mich gerichteter Anfragen 
bitte ich gefl. Notiz davon zu nehmen, dass für 1877 kein 
besonderes Inhaltsverzeichniss der Wochenschrift 
ausgegeben ist; die Artikel dieses Jahrganges finden sich 
in dem Inhaltsverzeichniss des XXI. Bandes der Zeitschrift 


mit dem Buchstaben „W“* bezeichnet. 
R. Ziebarth. 


Sitzungskalender. 


Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. $ Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 

Berliner Bezirksverein: Sonnabend, 1. Februar, Abds. 
$ Uhr, Englisches Haus: Jahresfest. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 
Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr 

Abds., Hannover, Cafe Rabe. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, 
Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 


Dienstag 
Local der 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 17. Januar 1879. 
Bezirksverein an der niederen Ruhr. 

Versammlung vom 15. December 1378. — Vor- 
sitzender: Hr. Bongardt. Schriftführer: Hr. Kopp. An- 
wesend 45 Mitglieder und 1 Gast. 

Die an dem gleichen Tage stattfindende Versammlung 
des Eisenhüttenvereines veranlasste den Vorsitzenden zu 
der Erklärung, dass für die Sitzung des ersteren ursprünglich 
der 38. December in Aussicht genommen war, die Verlegung 
auf den heutigen Tag aber zu spät bekannt wurde, um dies- 
seits noch Aenderungen eintreten zu lassen. — 

Anknüpfend an den Vortrag des Hrn. Kopp in der 
Sitzung vom 17. November (No. 1 d. W.) über 

elektrische Beleuchtung, 
führte Hr. Becker aus M.-Gladbach, als Gast anwesend, 
noch Folgendes an: 
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Der Unterschied zwischen den beiden bisher bei uns ver- 
wendeten Maschinen zur Erzeugung des elektrischen Stromes 
für Beleuchtung in Verbindung mit Regulatoren, Siemens 
und Gramme, erstreckt sich vorzugsweise auf die Construc- 
tion der Ringe, und zwar hat der Siemens’sche Ring 12, 
der Gramme’sche Ring 60 Spulen. Dieser Unterschied be- 
dingt eine Verschiedenheit sowol in der Quantität als auch 
in der Qualität des erzeugten Stromes. Es ist ganz richtig, 
dass bei gleichen Umdrehungszahlen die Siemens’sche Ma- 
schine einen Strom von grösserer Intensität liefert als die 
Gramme’sche, da aber ersterer sich aus einer geringeren 
Anzahl Einzelströme zusammensetzt, so ist er auch nicht 
so gleichmässig wie der letztere Strom, der sich aus einer 
grösseren Anzahl 
zusammensetzt. Beispielsweise werden bei einer Umdrehungs- 
zahl von 800 in der Minute von der Siemens’schen Maschine 
9600, von der Gramme’schen dagegen 48000 Einzelströme 
durch je einen Besen abgenommen. Der Gramme’sche Strom 
kommt infolge seiner Erzeugung dem Batteriestrom näher, 
und es hat auch die Erfahrung gezeigt, dass seine Einwirkung 
auf einen Regulator ein ruhigeres und gleichmässigeres Licht 
erzeugt als diejenige von Siemens. 

Redner erklärte hierauf mit Hilfe von Zeichnungen in 


Einzelströme von geringerer Intensität 


natürlicher Grösse den bisher am meisten zur Verwendung 
gekommenen Serrin’schen, und anschliessend hieran den von 
ihm construirten und ihm patentirten Regulator, mit besonderer 
Betonung der principiellen Verschiedenheit in der Wirkungs- 
weise, wonach der erstgenannte die Kohlenspitzen in Perioden 
beisetzt, während der Becker’sche Regulator dies continuir- 
lich thut. In der periodischen Wirkungsweise des ersteren 
sei auch der Grund zu suchen, warum alle seitherigen Ver- 
suche, zwei oder gar mehrere Lampen nach diesem oder 
ähnlichem System, in denselben Stromkreis eingeschaltet, 
zum gleichzeitigen und gleichmässigen Brennen zu bringen 
und hierdurch eine, wenn auch beschränkte Stromtheilung zu 
ermöglichen, gescheitert seien, wogegen Hr. Geh. Rath Dr. 
Landolt in der Märzsitzung des Aachener Bezirksvereines 
(No. 19, 1878, d. W.) nachgewiesen habe, dass mit continuir- 
lich beisetzenden Regulatoren das Problem zu lösen sei, indem 
er zwei Becker’sche Regulatoren, in denselben Stromkreis 
eingeschaltet, gleichzeitig und gleichmässig brennen liess. 
Neben dem complieirten Uhrwerke der Serrin-Lampe war 
auch deren grosse Empfindlichkeit gegen Staub u. s. w. mit 
ein Grund, weshalb die elektrische Beleuchtung sich bis heute 
verhältnissmässig geringen Eingang verschafft habe. Der 
Becker’sche Regulator ist nun gegen Staub absolut unempfind- 
lich und braucht, wie an mehreren Ausführungen monatelang 
nachgewiesen wurde, nicht einmal einen Schutzkasten. 
Obgleich der Vortragende bereits die Ueberzeugung ge- 
wonnen zu haben glaubte, dass Regulatoren seiner Construc- 
tion (besonders wenn bei der Anfertigung darauf Rücksicht 
genommen wird, dass sie dem durchgehenden Strom gleiche 
Widerstände entgegensetzen) zu mehreren in einem und dem- 
selben Stromkreise eingeschaltet werden können, und so die 
so sehr gewünschte (beschränkte) Theilung des elektrischen 
Stromes ermöglicht sei, so habe er dennoch seine im Früh- 
jahr darauf hinzielenden Versuche eingestellt, weil damals 
die Nachricht kam, dass die Jablochkoff’sche Vorrichtung 
den besagten Zweck viel einfacher erreicht haben sollte, wie 
dies auch in dem vorhergehenden Vortrage erörtert wurde. 
Redner war nun in der Lage, einen Vergleich zwischen 
den Herstellungskosten des elektrischen Lichtes nach Jabloch- 
koff und der älteren Art, sowie zwischen dieser und dem 
Leuchtgase anzustellen. Die Untersuchungen beziehen sich 
auf einen ganz bestimmten Fall, der Beleuchtung eines Fabrik- 


raumes, wofür eine motorische Kraft bereits vorhanden war; 
die Gaspreise beziehen sich auf M.-Gladbacher Verhältnisse. 
Bei Anwendung einer dynamo-elektrischen Maschine nach 
System Gramme hat er für eine von ihm ausgeführte An- 
lage (No. 19, 1878, d. W.), mit Rücksicht auf 15 pÜt. Amor- 
tisation und Verzinsung der Anlagekosten, die Kosten ‘für 
eine elektrische Lichtquelle, welche 40 räumlich vertheilte 
Gasflammen ersetzt, pro Stunde zu 0,60 M ermittelt, während 
die Kosten von 40 Gasflammen sich pro Stunde auf 1,65 M 
belaufen würden, das Verhältniss zu Gunsten des elektrischen 
Lichtes also wie 1: 2,66 ausfällt. Hr. Dr. Schellen giebt in 
seinem neuesten Werke über die „Magnet- und dynamo- 
elektrischen Maschinen“ u. s. w., S. 307, ausser diesen noch 
ganz ähnliche Zahlenverhältnisse an, welche von Heilmann 
in Mülhausen sowie von Langen in Cöln ermittelt wurden. 
Um nun die Jablochkoff’sche Beleuchtung mit der 
bisherigen älteren Art vergleichen zu können, wäre es 'nöthig, 
annähernd zu wissen, wieviel räumlich vertheilte Gaslammen 
eine solche Kerze, wie sie in Paris zur Anwendung kamen, 
zu ersetzen im Stande sei. Eine solche Kerze von 4" Dicke 
der Kohlenstäbchen, welche 1!/a Stunden brennen, verlangt 
eine Pferdestärke zum Betriebe. Genauere Messungen der 
Lichtstärke einer solchen Kerze scheinen nicht bekannt ge- 
worden zu sein, und gehen deshalb die Annahmen über die- 
selben weit aus einander. Schellen giebt in seinem Werke 
an, dass eine Jablochkoff-Kerze gleichwerthig 100 Carcel- 
brennern sei; Oechelhäuser behauptet in seiner Broschüre 
„Elektrische Beleuchtung contra Gas“, dass eine solche Kerze 
nur 12 räumlich vertheilte Gasflammen ersetzen könne, 
was wol zu niedrig gegriffen sein dürfte. Nimmt man an, 
eine Jablochkoff-Kerze ersetze 25 räumlich vertheilte Gas- 
flammen, und legt man die von Schellen in seinem oben 
angeführten Werke S. 181 angeführten Preise für Maschinen 
u. s. w. zur Erzeugung von Wechselströmen zu Grunde, 
welche Preisangaben auch mit von anderen Referenten über- 
mittelten übereinstimmen, so ergiebt sich: 
Anschaffungskosten für eine Maschine zur Erzeugung von 
Wechselströmen für 4 Kerzen 3500 Fres. 


Kosten von 4 Lampen 100% 
Kosten für Drähte 240 „ 
Fracht, Montage . 100m 


4540 Fres. = 3632 M. 
Hiervon 15 pCt. pro Jahr für Amortisation und Zinsen 
bei 500 Stunden jährlicher Brennzeit macht 


Kosten pro Stunde - 1,08 M 

4 Kerzen & 0,65 A kosten zusammen 9 ‚co. M und 
brennen 11/3 Stunden, also pro Stunde . 1,73% 
Kohlen für 4 Pferdest. pro Stunde . 0,06 „ 
in Summa 2,37.M. 


Wenn vier Kerzen 100 räumlich vertheilte Gasflammen 
ersetzen, so betragen also die Kosten des nach Jablochkoff 
erzeugten elektrischen Lichtes, reducirt Auf ein gleichwerthig 
vertheiltes Licht von 40 Gasflammen, pro Stunde 1,15 A; das 
entspricht aber fast den doppelten Kosten einer elektrischen 
Beleuchtung nach der alten Art bei Verwendung von Regu- 
latoren und nur annähernd ?/; der Kosten von 40 räumlich 
vertheilten Gasflammen. 

Aus dem Angeführten geht hervor, dass bei der Jabloch- 
koff’schen Lichterzeugungsmethode eine geringere Lichtaus- 
beute stattfindet als bei der früheren Methode. Diese Er- 
scheinung deutet auf Verluste bei der letzteren hin, welche 
nachzuweisen Aufgabe der Physiker sein möchte. Vom prak- 
tischen Standpunkte lassen sich nur Vermuthungen aussprechen, 
und darf wol angenommen werden, dass die zur Verwendung 
kommenden Wechselströme sowie die weniger vollkommene 
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Gestalt des Lichtbogens zwischen den neben einander stehenden 
Kohlenstäbchen zum Theil zu dem erwähnten Verluste beitragen. 
Nach dem Mitgetheilten steht demnach die Jabloch- 
koff’sche Methode in ökonomischer Beziehung der älteren 
nach und liesse sich für erstere nur der Umstand geltend 
machen, dass man das erzeugte Licht räumlich zweckmässiger 
vertheilen könnte, jedoch verliert dieser Vorzug wieder seine 
ganze Bedeutung, wenn man erwägt, dass sich die Kosten 
von vier Jablochkoff-Kerzen zu denen von vier Regulator- 
lampen mit je einer besonderen Lichtquelle verhalten wie 
2,37: 2,40, und wären sogar bei gleichen Kosten vier Regulator- 
lichter mit besonderen Lichtquellen den vier Jablochkoff-Kerzen 
mit nur einer Lichtquelle aus praktischen Gründen vorzu- 
ziehen, insofern bei einer Störung an irgend einer Maschine 
bei der älteren Methode doch nur einer oder der andere Re- 
gulator erlischt, indess bei der Jablochkoff’schen Methode 
vollständige Finsterniss eintreten würde. Dazu kommt noch, 
dass die Fabrikation der sehr theueren Jablochkoff-Kerzen 
als Geheimniss bewahrt wird und diese nur aus Paris be- 
zogen werden können, durch welche Abhängigkeit eine Störung 
des Betriebes leicht möglich ist, während Kohlenstifte für die 
Regulatorlampen älterer Methode überall zu haben sind. 

Auch von anderer Seite scheint man diese Angelegen- 
heiten ähnlich aufzufassen. So führt Schellen in seinem 
mehrerwähnten Werke an, dass die Herren’ Siemens & 
Halske in Berlin sich jüngst einen Regulator mit oscilliren- 
den Kohlenspitzen haben patentiren lassen, welcher, zu 
mehreren in einem und demselben Stromkreise eingeschaltet, 
ähnlich wie der Becker’sche Regulator, eine beschränkte 
Theilung des Stromes gestattet. Endlich ist in dem gleichen 
Werke angeführt, dass sich Jablochkoff gegenwärtig damit 
beschäftigt, Inductionsfunken zur Herstellung des elektrischen 
Lichtes zu verwenden, wonach es scheint, als ob die Methode, 
das elektrische Licht durch Kerzen zu erzeugen, ihn selbst 
nicht befriedigte. 

Ganz in allerneuester Zeit wollen Eddison und Marcus 
Methoden gefunden haben, nach welchen man in der Lage 
sei, die Theilung des elektrischen Stromes unbegrenzt auszu- 
dehnen und zwar in der Weise, dass jede einzelne Lichtquelle 
ganz unabhängig von allen anderen sei und, ähnlich wie eine 
Gasflamme, beliebig in und ausser Thätigkeit gebracht werden 
könne. Die Zeitschrift „Ueber Land und Meer“ bringt in 
Heft 3, 1879, einen Artikel über die neueste Erfindung von 
Marcus, und wenngleich der Kernpunkt dabei übergangen 
ist, so scheint doch daraus hervor zu gehen, dass die Marcus- 
sche Methode, elektrische Lichtquellen zu erzeugen, Aehnlich- 
keit mit derjenigen habe, welche gegenwärtig auch Jabloch- 
koff beschäftigt. — 

Nach diesem so ausführlichen wie interessanten Vortrage 
konnte sich die folgende Discussion nur um Fragen über 
genauere Präeisirung einzelner Punkte drehen, die indess 
nichts wesentlich Neues hinzubrachten, und erhielt Hr. Gath- 
mann das Wort zu Mittheilungen über die Hauptversamm- 
lung in München, welche er in dankenswerther Weise, mit 
besonderer Rücksichtnahme auf die Verhältnisse des dies- 
seitigen Bezirksvereines ausführte, wie u. A. über die 
Classification von Eisen und Stahl und die Profile von 
I-Trägern. — 

Zum dritten Punkte der Tagesordnung berichtete Hr. 
Seiffert über die von der Commission zur Einrichtung eines 
Patentschriften-Lesezimmers gethanen Schritte, woraus 
ersichtlich war, dass die nöthigen Geldmittel bereits gezeichnet 
worden und durch das Entgegenkommen der Loge ein durch- 
aus geeignetes und bequem gelegenes Local zur Verfügung 
stehen würde. 


Im Verlaufe der Discussion führte Hr. Dr. Grass diesen 
Punkt noch des Weiteren aus, und wurde schliesslich der 
Antrag des Hrn. Kopp angenommen, wonach der durch die 
Patentcommission verstärkte Vorstand beauftragt wird, thun- 
lichst bald bei dem kaiserl. Patentamte die nöthigen Schritte 
zu thun, um in den Besitz der Patentschriften zu gelangen, 
welche in dem für den allgemeinen Zutritt am geeignetsten 
befundenen Local, der Loge in Duisburg, aufgelegt werden 
sollen. 

Ein Amendement des Hrn. J. Reinhard, dass Duisburg 
nur für ein Jahr bestimmt werden sollte, wurde abgelehnt. — 

Hierauf erfolgte durch den Vorstand die Verlesung des 
Cireularschreibens, die Arbeiten der nächsten Delegirten- 
versammlung betreffend, und wurde beschlossen, dasselbe 
zu vervielfältigen und den einzelnen Mitgliedern zuzusenden, 
mit dem ausgesprochenen Wunsche, hierdurch das allgemeine 
Interesse zu beleben. — 

Von den im Fragekasten vorgefundenen Fragen wurde 
nur auf die letzte, welches die besten 

Kolben für Windeylinder bei Hohofengebläsen 
seien, eine Antwort gegeben. Hr. Kopp führte zunächst an, 
dass man, um obige Frage beantworten zu können, die Ge- 
bläsemaschinen der Hohöfen in verschiedene Classen eintheilen 
müsse, in solche, welche bei verhältnissmässig geringen Kolben- 
geschwindigkeiten von 40 bis 60% pro Minute, Windpressungen 
von 10 bis 15m Quecksilbersäule geben, und solche, welche 
bei Kolbengeschwindigkeiten bis zu 90", Windpressungen bis 
zu 33°m Quecksilbersäule liefern müssen. Bei den erst- 
genannten Arten habe sich eine Kolbenliderung von Filz- 
und Ledermanschetten, ersterer zur Dichtung, letzteres zur 
Haltbarkeit ganz ausgezeichnet bewährt. Bei den schneller 
gehenden Maschinen mit höherem Druck sei indess die Er- 
wärmung und Abnutzung dieser Materialien zu bedeutend, 
und empfehle sich hierfür, ähnlich wie für die Bessemer- 
gebläse, die gewöhnliche Metalldichtung mit stellbaren Spann- 
federn, um ein allseitiges Anliegen der Liderungsringe gegen 
die Cylinderwand zu sichern, was bei den meist beträchtlichen 
Cylinderdurchmessern fast kaum zu erzielen sei. 
Eingegangen 11. Januar 1879. 
Thüringer Bezirksverein. 

Sitzung vom 13. November 1878. — Vorsitzender: 
Hr. Lwowski. Schriftführer: Hr. Khern. Anwesend 22 Mit- 
glieder und 3 Gäste. 

Der die Verhandlungen eröffinende Vortrag des Hrn. 
Peter über die Verdampfungsversuche des Magdeburger 
Vereines für Dampfkesselbetrieb im Jahre 1876, soll in einem 
der nächsten Hefte der Zeitschrift veröffentlicht werden. In 
der sich anschliessenden Discussion wurde theils die Art der 
Temperaturmessung bemängelt, theils der Nutzen von Unter- 
suchungen an einer Anlage bestritten, bei welcher die Feuer- 
gase mit 400° C. in den Schornstein treten. Hiergegen 
äusserten sich indessen Hr. Hammer und der Vorsitzende, 
welche jede systematisch durchgeführte Untersuchung oder 
eine Kritik derselben für nutzbringend ansahen und demnach 
dem Vortragenden wie dem genannten Vereine Dank schuldig 
zu sein meinten. — 

Vor Weiterschreiten in der Tagesordnung kamen einige 
geschäftliche Referate zur Sprache: 

a) Die Niederschlesisch -Märkische Eisenbahn hat eine 
Enquete über Tariffragen ins Leben gerufen. Die auf dem 
Wege durch die Handelskammer angeregte Zuziehung unseres 
Vereines wurde nicht beliebt, und als Grund angegeben, dass 
unser Verein eine wirthschaftliche Genossenschaft 
nicht sei. 
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b) Hr. Dr. Plettner berichtete über die stattgehabte 
Besprechung der Ausstellungsfrage, dass eine solche Aus- 
stellung für 1879 gänzlich fallen gelassen, aber für 1880 ins 
Auge gefasst worden sei. Weiter wurde eine Vorbereitungs- 
commission gewählt, welche sich darüber zu unterrichten hat, 
welche Aussichten in der ganzen Provinz und dem dabei in 
Betracht zu ziehenden Gebiete, nämlich Provinz und König- 
reich Sachsen, Herzogthum Anhalt und thüringische Staaten 
für ein Gelingen der Ausstellung vorhanden sind und welche 
Mittel zu Gebote stehen. In diese Commission wurden zumeist 
Mitglieder unseres Vereines gewählt. 

ec) Ueber den Ueberschuss aus dem Maschinenmarkt von 
1876, im Betrage von etwa 2500 #, ist noch keine Entschei- 
dung getroffen. Es haben hierüber ausser dem Bezirksvereine 
mitzusprechen der Verein für Rübenzucker-Industrie in Halle 
und Umgegend, der landwirthschaftliche Centralverein der 
Provinz Sachsen und der Bauernverein. 

Eine theilweise Verwendung dieses Capitals und zwar in 
besonders nutzbringender und würdiger Weise wäre nun in 
der Zuweisung an das Patentschriften-Lesezimmer gefunden. 
Unser Verein dürfte wol sicher sich in diesem Sinne ent- 
scheiden, ebenso ein Beitritt des Zuckervereines zu erwarten 
stehen. Auf Antrag des Hrn. Dr. Wüst wurde die Sache 
als eine dringliche bezeichnet und der Vorstand ermächtigt, 
mit den genannten Vereinen in Unterhandlung zu treten. 

d) Eine Zuschrift der polytechnischen Gesellschaft in 
Halle regt die Frage wegen Gründung eines Vereinshauses 
in Halle wieder an. Namens der im Vorjahre gewählten 
Commission berichtete Hr. Leopold, dass dieselbe ein be- 
stimmtes Objeet ins Auge gefasst, es aber als nicht brauch- 
bar befunden habe; es sei aber dabei das Patentschriften- 
Lesezimmer mit in Rechnung zu ziehen. 

Der Vorsitzende hielt den gegenwärtigen Zeitpunkt 
für ähnliche Gründungen nicht für günstig, zog daraus aber 
nur den Schluss, dass man sich, im Falle heute ein Resultat 
nicht zu erzielen, nicht solle ganz von der Sache abschrecken 
lassen und dieselbe zu günstigerer Zeit wieder aufgreifen. 
Nachdem dann Hr. Dr. Plettner, als Vorsitzender der poly- 
technischen Gesellschaft, die von derselben eingeleitete Enqu£te 
durch die Absicht erläutert, eine Grundlage zu schaffen, auf 
welche sich weiter bauen liesse, stellte Hr. Hammer den 
Antrag, die Fragen zu beantworten und die im Vorjahre ge- 
wählte Commission für die Unterhandlung mit den übrigen 
Vereinen zu delegiren, womit die Versammlung einverstan- 
den war. — 

Für die der Delegirtenversammlung übertragenen Gegen- 
stände wurden auf Antrag des Vorsitzenden Berichterstatter 
ernannt, und zwar für die Classification von Eisen und Stahl 
die Herren Kilburger, Neitsch und Neuschäfer; für 
die Angelegenheit der Ausstellung und der Hauptversamm- 
lung Hr. Hammer, endlich für die Neugestaltung der Zeit- 
schrift Hr. Khern, worauf um Mitternacht die Sitzung ge- 
schlossen wurde. 

Sitzung vom 11. December 18783. — Vorsitzender: 
Hr. Lwowski. _ Schriftführer: Hr. Khern. 
17 Mitglieder und 3 Gäste. 

Als Beitrag zur Deckung der Kosten einer Excursion 
nach dem Kyffhäuser wurden aus der Vereinscasse 96,30 M 


Anwesend 


bewilligt und der Cassirer ermächtigt, diese Summe im Jahre 
1579 zu verausgaben. — 

In Betreff der Festsetzung des Preises der Eintrittskarten 
für das Patentschriften-Lesezimmer berichtete Hr. Dr. 
Wüst, dass der Beitrag von 5 A pro Karte sich namentlich 
so lange als gänzlich ungenügend erwiesen habe, als der 


Verein auch noch die Patentschriften selbst zu zahlen hatte. 
x 


‚Jetzt, wo dieselben gratis eingehen und dadurch 1200 bis 
1500 A erspart werden, betragen die Kosten für Local und 
Archivar noch 1200 bis 1400 # pro Jahr. Nachdem nun 
der Verein für die Zuckerindustrie von Halle und Umgegend 
einen jährlichen Zuschuss von 200 M zu leisten beschlossen 
habe, von der Stadt ein solcher von 300 # zu erwarten 
stehe, bleiben noch etwa 900 M zu decken. Der Vorstand 
glaube durch eine Herabsetzung des Preises der Eintritts- 
karten einerseits der mit der Gratislieferung der Patentschriften 
übernommenen moralischen Verpflichtung Rechnung zu tragen, 
andererseits die Lösung einer Karte weiteren gewerblichen 
Kreisen zu erleichtern und beantrage sonach, den Preis einer 
Eintrittskarte für das Patentschriften-Lesezimmer pro 1879 
auf 3 ‚H festzusetzen, die grösseren Industriellen und Körper- 
schaften aber zur Entnahme einer grösseren Anzahl Karten, 
gleichwie im Vorjahre zu veranlassen. 

Ferner glaubte der Vorstand dem Patentschriften-Lese- 
zimmer dadurch aufzuhelfen und zu einer Zurückzahlung des 
mit 25 pCt. bisher in Anspruch genommenen Garantiefonds 
zu gelangen, dass die Ueberschüsse von dem Maschinenmarkt 
1876, insoweit dieselben zu unserer Verfügung stehen oder 
gelangen, hierfür verwendet werden. 

In der hierauf folgenden Erörterung verlangte zunächst 
Hr. Neuschäfer, dass bei einer Verfügung über die erwähn- 
ten Ueberschüsse auch die Heizwerthbestimmungen von Brenn- 
materialien, nach einem im October 1877 gefassten Beschlusse, 
berücksichtigt würden, und hielt es für Aufgabe des Vor- 
standes, in der Verwaltung des Patentschriften-Lesezimmers 
alle unnöthigen Ausgaben zu vermeiden und die nöthigen auf 
das bescheidenste Mass zurückzuführen, um dem Publieum 
die Patentschriften billig zugänglich zu machen; durch Be- 
nutzung der Räume der Gewerbeschule oder auf anderem 
Wege werde die Unterbringung ohne Kosten oder billiger 
als jetzt geschehen können. Dem gegenüber gab der Vor- 
sitzende zu bedenken, dass die Zugängigkeit für das grosse 
gewerbliche Publicum in keinem Locale eine so leichte sei 
als in einem in der Mitte der Stadt gelegenen, eigens dafür 
eingerichteten, wie das gegenwärtige. Der Bestand der Ge- 
werbeschule stehe überhaupt in Frage. Es könnte allenfalls 
noch die Handelskammer mit in Frage kommen, wozu Hr. 
Leopold Bemühungen in Aussicht stellte, ein pfännerschaft- 
liches Gebäude (Thalamt) für diesen Zweck und zur Erspa- 
rung von Miethe verfügbar zu machen. 

Nach längerer Discussion und nachdem Hr. Dr. Wüst 
als Antragsteller in seinem Schlussworte hervorgehoben, dass 
eine so wesentliche Aenderung in der Administration nicht 
plötzlich eintreten, z. B. in Bezug auf die Localmiethe auf 
keinen Fall vor dem 1. Juli etwas geschehen könne, wurde 
in der hierauf folgenden Abstimmung der Antrag des Vor- 
standes mit grosser Majorität angenommen. — 


Während der Stimmenzählung für die unterdessen vorge- 
nommene Vorstandswahl machte Hr. Neuschäfer eine. dem 
„Organ für die Fortschritte des Eisenbahnwesens“ entnom- 
mene Mittheilung über 


Selbstentzündlichkeit von Putzmaterialien, 
worüber bereits in No. 22, 1878, d. W. Einiges veröffentlicht 
wurde. 

Nach Versuchen, welche E. Bing in Riga in umfassen- 
der Weise ausführte, ist die Selbstentzündlichkeit der meisten 
zum Putzen, Aufwischen und Aufsaugen von Flüssigkeiten 
verwendeten Materialien, wenn dieselben in gefettetem Zu- 
stande aufbewahrt werden, erwiesen. 

Diesen Versuchen wurden unterzogen: Putzbaumwolle in 
verschiedenem Zustande, Watte, Heede, roher Flachs und 
Hanf, Abfall von Seiden- und Wollgespinnst, von Baumwoll- 
garn, Schwamm und endlich feiner Holzstaub, wie er sich in 
Tischlerwerkstätten ablagert; von flüssigen Stoffen die ver- 
schiedenen rohen Schmieröle, dieselben in gebrauchtem, somit 
verdichtetem Zustande, Terpentin, Petroleum, Harzöl, ver- 
schiedene Firnisse und Lacke, Siecativ u. s. w. 

Es wurde stets ein bestimmtes, abgewogenes Quantum 
des festen Stoffes mit einer gewissen Menge einer Flüssigkeit 
getränkt, an einem gut geschützten Ort niedergelegt und 
unter einer Temperatur von 18 bis 40° liegen gelassen und 
beobachtet. 

Sämmtliche genannte Faserstoffe entzündeten sich, wenn 
mit Leinölfirniss, Hanfölfirniss, Siccativ, Lack oder Mischungen 
dieser Stoffe getränkt, dagegen verhielten sich Schwamm und 
Holzstaub vollkommen ungefährlich. 

Die schnellste Entzündung ergab sich bei 178 Watte und 
678 Leinölfirniss und zwar brannten diese Stoffe in 34 Minuten, 
während 2003 gewaschener Putzbaumwolle mit 7505 Leinöl- 
firniss, wobei nur ein Klumpen der Baumwolle sehr nass 
getränkt von trockener Baumwolle umgeben war, zu seiner 
Selbstentzündung fast 14 Stunden brauchte. 

Es scheint, dass kleine Mengen früher brennen als 
grössere; so entzündeten sich z. B. 50,5 Putzwolle mit 141s 
Firniss in 110 Minuten, dagegen 331/38 Putzwolle mit 508 
Firniss einmal in 63 Minuten, ein anderesmal in 59 Minuten, 
und wieder 673 Putzwolle mit 331/38 Firniss in 110 Minuten. 
Seide brannte nicht mit Flamme, sondern verkohlte nur 
langsam. 

Bing zieht daraus den Schluss, dass mindestens sowol 
in Lackirer- und Anstreicherwerkstätten, sodann auch bei 
Eisenbahntransporten u. s. w. die grösste Vorsicht in Bezug 
auf das Zusammenbringen solcher Stoffe zu beobachten sei; 
dass z. B. in Firnissfabriken oder Magazinen bei Leckagen 
das Aufwischen nicht etwa mit Wolle u. s. w., sondern stets 
nur mittelst Schwämmen zu geschehen habe; dass diese 
Beobachtungen aber auch noch in ganz andere Kreise greifen. 
So sei z. B. das Abwischen von firnissbestrichenen Eiern 
mittelst Watte sehr leicht denkbar, aber sehr zu vermeiden. 

An diese Mittheilungen schloss sich in kleinerem Kreise 
eine lebhafte Debatte, in welcher noch als geeignetes Mittel, 
in Schmiermitteln einen Gehalt an freier Säure zu entdecken, 
das Zusammenbringen mit Kupferasche bezeichnet wurde, 
wobei sich Säuren durch eine grüne Färbung zu erkennen 
geben. (Vgl. auch No. 35, 1877, d. W.) 
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Mittheilungen. 


Metallurgische Studien auf der Pariser Ausstellung 1878. 
Von Dr. E. F. Dürre. 
(Fortsetzung aus No. 2.) 


Der nächstfolgende Aussteller, Societ& metall urgique 
de Gorey & Mont St. Martin, Departement Meurthe et 
Moselle, hatte unter den Materialien und Produeten des Hoh- 
ofenbetriebes besonders Roheisenbrüche mit stark schaumigen 
Ausscheidungen, und die für starkes Eisen gebrauchten besseren 
Erze von Aumetz udd Audun ausgestellt. Für das gewöhn- 
liche Eisen wird die unreinere Minette verarbeitet, wie sie 


weiter thalab vorkommt. Die übrigen Producte, die ausge- 
stellt waren, Profile, Draht in Rollen, Ketten, Nägel u. s. w. 
boten nichts Auffallendes in Qualität und Grösse. Auf der- 
selben Seite folgte die Compagnie des forges, fonderies 
et acieries de St. Etienne, geleitet von Ch. Barrouin, 
deren Firma auf einer Blechtafel von 17" Länge, 1,700% Breite, 
0,017" Dieke und 33508 schwer angebracht war. Ein Quali- 
tätsblech von 2,40% Breite, 9,500” Länge, 0,01s® Dicke, dessen 
Gewicht auf 3240 angegeben war, lieferte einen weiteren 
Beweis der Leistungsfähigkeit dieses interessanten und bedeu- 
tenden Werkes, welches Bessemerstahl, Kanonenringe und Ban- 
dagen aus Stahl, sogar feinere Werkzeugstahlsorten fabrieirt. 


Gegenüber der oben erwähnten Ausstellung stand frei in 
der Mitte des Raumes die zwar imponirende, doch durchaus 
uninstructive Röhrencollecetion des bekannten Hauses Haldy- 
Roechling zu Pont-a-Mousson; es fehlte jegliche Gewichts- 
angabe, und höchstens die durchschnittenen Langrohre und 
Rohrzusammensetzungen konnten auf das Interesse des Fach- 
mannes in geringem Grade Anspruch machen. 

Desto bedeutender war das Gegenüber an der anderen 
Seite, der rechten Wand des Raumes, welches, an die Samm- 
lung der Gesellschaft Vezin-Aulnoye sich anschliessend, 
in der höchst interessanten Ausstellung des Hauses Jacob 
Holtzer & Co. zu Unieux (nicht weit von Firminy) bestand. 
Dieses ausgezeichnet geleitete Gussstahlwerk puddelt eigenes 
und fremdes Roheisen auf Stahl verschiedener Qualität und 
stellt aus demselben sowol Gussstahl in Tiegelöfen als auch 
gegerbten Stahl in Herden und kleinen Siemens-Oefen dar. 
Nur ausnahmsweise wird cementirt, obwol eine grössere An- 
zahl Cementiröfen beim Besuch des Werkes auffällt. Die 
Firma besitzt eine Hohofenlage zu Ria in den Pyrenäen, 
in welcher dortige Erze bei Holzkohlen auf (@ualitätsroheisen 
verschmolzen werden, und sichert sich dadurch ein für ge- 
wisse Zwecke unentbehrliches und durch Ankauf nicht zu 
beschaffendes Material. 

Die Erze sind sehr reine Spatheisensteine, die in der 
Nähe von Thorrent (Öst-Pyrenäen) auftreten, und es wird 
ihre Zusammensetzung von S. Jordan auf 

61,70 FeO 

7,06 MaO 

1,34 Quarz und Thon 

0,21 CaO 

31,95 Glühverlust (Ha O und CO3) 
angegeben. 

Ausser den mannigfaltigsten Stahl- und Eisenwaren hatte 
die Firma einen Glaskasten mit neuen Producten ihrer Ver- 
suchsarbeiten ausgestellt, welche unbedingt das Höchste in 
der Qualität sind, was Frankreich, vielleicht was die Ge- 
sammtheit der Aussteller zur Anschauung gebracht. 

Ein Gussstahlrohr, auf einer Seite aufgeschnitten, 
mit einem Hammer von 14? aufgetrieben und geöffnet, zeigte 
zunächst den Bruch der normalen Qualitätsware; daneben 
lagen Proben von neuen Legirungen, Ferrotungsten und Ferro- 
chrom. Ferrotungsten, aus der Reduction von Eisenerzen 
und Wolfram hervorgegangen, war in reichen und armen 
Varietäten vertreten, Ferrochrom dagegen in einer ganzen 
Reihe von Abstufungen. Es wird dasselbe, anscheinend auf 
ähnliche Weise wie früher das Ferromangan, aus 60 procenti- 
gen französischen Chromeisensteinen, unter Zusatz eines grie- 
chischen Chromerzes mit 65 pCt. und eines uralischen Chrom- 
erzes mit 70 pCt. bisher dargestellt. Der daraus fabricirte 
Stahl (durch Puddeln und Schmelzen vermuthlich, obwol 
sichere Auskunft von Repräsentanten der Firma verweigert 
wurde) zeigt bedeutende Widerstände gegen das Zerreissen, 
wie nachstehende Daten, die den Mustern beigefügt waren, 
ergeben. 


Elastieitätsgrenze Bruch Verlängerung 

k E pCt. 
12,6 134,3 8,3 
60,1 92,8 13,9 
73,5 114,3 3,8 
112,2 125,4 12,0 
62,0 101,4 9,7 
120,0 128,0 9,3 
110,0 119,5 10,1 
74,3 109,6 No 
100,0 120,0 9,3 
103,1 122,0 8,7 
103,0 117,0 12,1 
40,1 58,0 27 4 


Was die chemische Zusammensetzung anbetrifft, so waren 
die meisten der Ferrochromvarietäten 15 oder 30 pCt. haltig 
und hatten bis zu 21/3 pCt. Kohlenstoff. 

Ueber den Chromstahl waren genauere Angaben nicht 
gemacht. Das Aussehen der Brüche war im höchsten Grade 
befriedigend; die Farbe, ein gelbliches Hellgrau bis zum 
grauen Silberton in den feineren Gefügen übergehend, die 
Textur, fein und gleichmässig, mit rundlichem mattglänzendem 
Kern, vollendeten den Eindruck geschmeidigster Festigkeit, 
den man beim ersten Anblick der Brüche empfand. 
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Man kann diesem energischen Aufsuchen eines neuen, 
unter Umständen modifieirbaren Weges zur Darstellung hoch- 
qualifieirter Stahlsorten nur Beifall spenden, da mit jedem 
Erfolge in der angedeuteten Richtung es leichter wird, die 
Sheffielder Schablone zu verlassen (die auf schwedischem 
Holzkoblen-Stabeisen und brillanten halbschweren Coks basirt) 
und doch mit Sheffield zu concurriren. 

Neben der Ausstellung von Holtzer & Co. war die 
Thätigkeit eines anderen Bezirkes Frankreichs, der Franche- 
comte, veranschaulicht in der Collection der Societe ano- 
nyme des hauts fourneaux, fonderies et forges de 
la Franchecomte, zu Besancon domicilirt. Der Besitz der 
Gesellschaft besteht aus den Hohöfen und Hüttenwerken zu 
Fraisans und Rans bei Besancon und Champagnole in einer 
Juraschlucht südöstlich von Poligny gelegen. 

Das Material ist ein Bohnerz von Cugney im Jura- 
departement, welches nach Jordan 

39,00 Fea O3 

9,40 Als O3 

19,so unlöslicher Thonschiefer (?) 

17,50 CaO 

0,50 Mg O 

Spuren Ps O; 

17,30 Glühverlust 
nachweist, mithin ziemlich strengflüssig ist. Es wird (ver- 
muthlich mit etwas saurem Zuschlag) theils auf feinkörnig 
graues, theils auf weisses splittriges Roheisen (von dem, wie 
von dem Erze Proben vorlagen) verschmolzen. 

Die Weiterverarbeitung geschieht durch Puddeln und 
Frischen auf Profileisen, Schienen und Winkel, Handelseisen, 
Bleche, Draht und Nägel und beschäftigt eine Menge Arbeiter. 
Die ausgehängte Werksstatistik giebt an, dass mit 
5000 Arbeitern 
2210 Pferdest. Wasserkraft (24 Turbinen und 46 Räder) 
2020 Dampfkraft 

84ha Bodenfläche, vermittelt durch 
4km breitspurige und 
27 km schmalspurige Bahnen 

70 000 Erze 

20 000* Roheisen 


auf 


produeirt werden. 
Daraus und aus angekauftem Roheisen erfolgen 
6000* Profile 
6000*% Handelseisen 
9000* Bleche 
1000 Weissbleche 
9500* Draht (auf 14400 Trommeln) 
5500* Nägel 
4000* Eisenconstructionen. 
(Fortsetzung folgt.) 


Ueber Fabrikation der Cellulose. 
Von Wilhelm Discher. 
(Fortsetzung aus No. 1.) 


Wie schon erwähnt, enthalten alle Pflanzen Zellstoff; es 
wird wirklich wenige geben, aus denen nicht irgend ein 
weisses Papier hergestellt werden kann, wie gelehrte Leute 
durch eine Menge von Versuchen im Kleinen, damit aber nur 
eine längst bekannte Thatsache bewiesen haben; die Haupt- 
frage ist aber die: Welche Pflanzen sind am geeignetsten zur 
Darstellung von Cellulose im Grossen ? Dies hängt ausser von 
der Qualität, auch von der Quantität des darin enthaltenen 
Zellstoffs, und von den durch seine Gewinnung entstehenden 
Kosten ab; weiter aber auch davon, ob das betreffende Ma- 
terial im Grossen und nachhaltig zu beschaffen ist. Dies ist 
von vielen Leuten, die gern etwas erfinden wollten, ganz 
ausser Acht gelassen. Wir sind seit Jahren mit Vorschlägen 
zur Verwendung von Pflanzen, mit Erfindungspatenten über 
Herstellung von Stoffen u. dgl. überschwemmt worden, die 
aber nur auf Versuchen im kleinen Massstabe im Laborato- 
rium beruhen und sich für den Fachmann als im Grossen 
unausführbar, unpraktisch und werthlos erwiesen haben; hat 
doch s. Z. ein Gelehrter, der aus Spinneweben ein Ding wie 
einen Bogen Papier zusammengekleistert hatte, in allem Ernste 
den Vorschlag gemacht, Spinnen im Grossen zu züchten und 
die von ihnen herzustellenden Spinngewebe zur Papierfabri- 
kation im Grossen zu verwenden. — 


Zu den Materialien, welche am besten geeignet sein 
dürften, die Hadern vollständig zu ersetzen, und aus denen 
wegen ihres grossen Gehaltes an Zellstoff reichliche Ausbeute 
an Cellulose zur Papierfabrikation geschaffen werden kann, 
gehören Holz und Stroh; die zu überwindenden Schwierig- 
keiten bestehen darin, den Faserstoff von den in beiden in 
erheblicher Menge vorhandenen Nebenbestandtheilen, besonders 
Incrustationsstoffen vollständig zu trennen und die nur in ganz 
reinem Zustande geschmeidige Fasermasse (Cellulose) frei- 
zulegen. 

Chemisch und physiologisch begreift man unter dem Namen 
Cellulose wie gesagt allen Zellstoff, er mag aus irgend einer 
Pflanze gewonnen sein, ja sogar Leinen- und Baumwollen- 
hadern sind in diesem Sinne als Cellulose zu bezeichnen. 
Papiertechnisch versteht man aber darunter die Masse, welche 
auf chemischem Wege aus Holz gewonnen wird, und zwar 
ist dieser Grundsatz im Jahre 1375 auf der Jahresversamm- 
lung des Vereines deutscher Papierfabrikanten in Berlin fest- 
gestellt worden, um Verwechselungen zu vermeiden, mit auf 
mechanischem Wege gewonnenem Holzstoff, welcher seit der 
Zeit einfach „Holzstoff* genannt wird, während wir die aus 
Holz gewonnene Cellulose einfach mit „Cellulose“, die aus 
Stroh gewonnene mit „Strohstoff*“ und die aus Hadern ge- 
wonnene nach wie vor mit „Zeug“ bezeichnen. 

Die Fabrikation der Cellulose lässt sich in folgende Ab- 
theilungen zerlegen: 

1) Schälen und Schneiden des Holzes, 

2) Bereitung der Aetznatronlauge, 

3) Kochen des Holzes, 

4) Aufbereitung der Cellulose, 

5) Wiedergewinnen der Soda, 
die wir der Reihe nach durchgehen werden. 


1) Schneiden und Schälen des Holzes. 


Wegen seines grossen Gehaltes an Zellstoff verwendet 
man fast ausschliesslich das Holz der Coniferen und von 
diesen vorzugsweise das der Tanne, Fichte und Kiefer, 

Zuerst müssen die Holzscheite, wie sie aus dem Walde 
kommen, mit grösster Vorsicht von aller Rinde und Schmutz 
befreit, auch die rauhen Kopfenden, denen in der Regel Sand 
und Schmutz anhängt, abgeschnitten werden; nur bei aller- 
grösster Reinlichkeit bei dieser Vorbereitung des Holzes ist 
auf einen reinen Stoff zu rechnen. Danach muss das Holz 
zerkleinert werden und zwar in Stäbchen von nicht über 
20mm Länge, weil sonst bei der späteren Behandlung die 
Lauge, die nur in die Kopfenden der Holzstücke eindringen 
kann, diese nicht vollständig durchdringen, also auch bei dem 
Kochen die Incrustationsstoffe nicht vollständig auflösen würde. 
Es sind zu dieser Zerkleinerung vielerlei mechanische Vor- 
richtungen, aber ohne günstiges Resultat angewandt worden, 
bis ein Engländer, Namens Lee, eine Maschine construirt 
hat, die später von Hahn, einem Deutschen, verbessert 
worden ist und den gestellten Anforderungen vollständig ent- 
spricht. Die Maschine hat Aehnlichkeit mit einer Häcksel- 
maschine. An einer sehr starken liegenden schmiedeeisernen 
Welle, welche 200 Umdrehungen in der Minute macht, sitzt 
an dem einen Kopfende eine sehr starke gusseiserne Plan- 
scheibe von 2” Durchmesser, die an der vorderen Fläche 
nahe der Peripherie vier starke 20% von der Planscheibe vor- 
stehende Stahlmesser von 300 bis 400" m Länge trägt. Vor diesen 
Messern, sehr compact mit der Stuhlung der Welle verbunden, 
liegt unter etwa 30° geneigt ein eiserner Zuführungstrog von 
250 bis 300mm Weite, in den die Holzscheite eingelegt und 
vermöge der abschüssigen Fläche durch ihr eigenes Gewicht 
mit den Kopfenden fest an die Planscheibe angeschoben werden. 
Bei jeder Umdrehung der Welle werden also die vier Messer 
von den Holzstäben ebenso viele Scheiben von 20» m Dicke 
abschneiden und das Holz rückt nach jedem Schnitt wieder 
gegen die Scheibe vor. Die abgeschnittenen Scheiben, die 
schon von selbst durch die steile Schneide der Messer zer- 
bröckelt werden, fallen direet in einen unter der Schneide- 
maschine befindlichen Trichter, der dieselben einem Paar 
starker, cannelirter Walzen zuführt. Hier werden die Holz- 
stäbe so gebrochen und gequetscht, dass sie als ziemlich gleich- 
förmige Stäbchen von 20"m Länge, 10mm Breite und 5 bis Sum 
Dicke in einen unterhalb stehenden Vorrathskasten fallen und 
so zum Einbringen in die Kochkessel vollständig vorbereitet 
sind. — Die Leistungsfähigkeit dieser Maschine, welche übri- 
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gens gegen 25 Pferdest. beansprucht, ist eine bedeutende; es 
können erfahrungsgemäss damit in 12 Stunden 15000 bis 
200008 Holz in Stücke von geeigneter Grösse geschnitten 
werden. — 

Ehe wir nun zum Kochen des Holzes übergehen, müssen 
wir uns die Zubereitung der Laugen, die zum Kochen nöthig 
sind, näher betrachten, und bildet gerade die Laugenbereitung 
den wichtigsten Theil der Cellulosefabrikation, da von der 
Qualität und Quantität der dem Holze zugeführten Laugen 
hauptsächlich die Güte und Gleichheit der Öellulose abhängt. 


2) Bereitung der Aetznatronlauge. 


Kohlensaures Natron geht erfahrungsgemäss keine Ver- 
bindungen mit den die Pflanzenfasern incrustirenden Bestand- 
theilen ein und kann dieselben nicht lösen und Seife mit 
ihnen bilden. Eine Lösung dieser Bestandtheile ist erst mög- 
lich, wenn die Kohlensäure entfernt und dem Natron Gelegen- 
heit gegeben wird, sich mit anderen Körpern zu verbinden, 
was sehr leicht ausführbar, da Kohlensäure eine grössere Affi- 
nität zum Aetzkalk als zum Natron hat. Da nun Kalk bei- 
nahe in Wasser unlöslich ist und sich nur mechanisch mit 
Wasser vereinigen lässt, so muss beim Mischen mit Soda- 
lösung derselbe durch fortwährendes Umrühren im Wasser 
fein vertheilt und schwebend gehalten werden, damit er mit 
den in Lösung befindlichen Sodatheilchen direct und innig in 
Berührung gebracht wird, und so der chemische Process, die 
Bildung des Aetznatrons stattfinden kann. 

“Die zum Kaustieiren verwendeten Gefässe sind von Eisen- 
blech, dem einzigen Material, welches von Aetznatron nicht 
angegriffen wird; Holz oder Mauerwerk würden sehr bald 
zerstört werden. Es sind aufrecht stehende Cylinder von 2m 
Durchm. und ebenso hoch, in der Mitte stehende mit Rührarmen 
versehene Wellen tragend, die durch conische Räder am Kopf- 
ende eine Bewegung von 10bis 12 Umgängen pro Minute erhalten. 

Nachdem der Cylinder zur Hälfte mit Wasser gefüllt 
und dieses durch eingeführten Dampf zum Kochen gebracht 
ist, wird eine bestimmte Quantität Soda eingebracht, das 
Rührwerk in Gang gesetzt und sobald die Soda vollständig 
gelöst, nach und nach die nöthige Menge Aetzkalk unter fort- 
währendem Rühren und Kochen zugegeben. Nach halb- 
stündigem Rühren wird der Rübrer ausser Betrieb gesetzt und 
dem Kalk dadurch Gelegenheit gegeben, sich zu Boden zu 
setzen, so dass die darüber stehende Lauge eine vollständig 
klare Flüssigkeit bildet. (Fortsetzung folgt.) 


Die neunclassige lateinlose Schule. 
Von Th. Peters in Siegen. 


Seit geraumer Zeit ist die Organisation der höheren 
Schulen, ihr Verhältniss zu den Universitäten und Polytechniken 
Gegenstand eingehender Erörterung in den massgebenden 
Kreisen, und die ausserordentlich verschiedenen Ansichten 
und Forderungen der zum Mitsprechen berufenen Parteien 
beweisen, wie weit die Frage von einer klaren und allseitig 
befriedigenden Lösung entfernt ist. Sollten die folgenden 
Erwägungen zur Erreichung dieses Zieles dienlich sich er- 
weisen, so wäre ihr Zweck erfüllt. 

Der Schreiber dieser Zeilen ist kein Schulmann, kann 
mithin auf pädagogische Kenntnisse keinen Anspruch machen; 
dagegen möchte der Umstand, dass er, auf einem Gymnasium 
vorgebildet, eine polytechnische Hochschule absolvirt hat und 
nun als Maschinenfabrikant im Getriebe des industriellen 
Lebens thätig ist, .ihn befähigen, obige Fragen vom Stand- 
punkte der Mehrzahl derjenigen zu beantworten, zu deren 
Ausbildung jene Lehranstalten bestimmt sind. 

Im Grossen und Ganzen darf man wohl behaupten, dass 
es Aufgabe jeder Lehranstalt und Wunsch jedes Lernenden 
ist, ein möglichst umfangreiches Wissen zu verleihen bezw. 
zu gewinnen. Es ist ferner ohne Zweifel wünschenswerth, 
dass eine für alle späteren Berufszweige gleiche allgemein- 
wissenschaftliche Vorbereitung möglichst lange fortgesetzt, die 
Trennung nach Fachwissenschaften möglichst spät begonnen 
werde, da mit dem Beginn der Fachstudien die allgemeine 
Ausbildung aufzuhören pflegt, da ein früher Beginn der Fach- 
studien zu frühzeitiger Entscheidung über den künftigen 
Lebensberuf zwingt, und da dem Bedürfniss einer im frühen 
Lebensalter beginnenden Fachausbildung durch die schwierige 
und kostspielige Vermittelung einer grossen Anzahl niederer 
Fachschulen genügt werden müsste. 


Die Grenze der beiden soeben ausgesprochenen, gewisser- 
massen idealen Forderungen stecken für jedes einzelne In- 
dividuum seine geistige Befähigung und seine materiellen 
Mittel, häufig auch die durch natürliche Verhältnisse der Nach- 
folge im Geschäft des Vaters u. s. w. bedingte Wahl des 
Berufs. Bei den meisten Menschen geben die materiellen 
Mittel oder, mit anderen Worten, die äussere Stellung der 
Eltern die Bestimmung, wie weit jene Forderungen erfüllt 
werden können und sollen. 

In unseren Schulen zeigen sich deutlich und scharf drei 

Stufen der allgemein-wissenschaftlichen Ausbildung; die erste 
abschliessend mit der Absolvirung der Volks- oder "Elementar- 
schule, die zweite mit der erlangten Berechtigung zum ein- 
jährigen Dienst, die dritte mit dem Abiturientenexamen. 
Gedanke liegt nahe, diese drei Stufen der allgemeinen Schul- 
bildung als Anfangspunkte der Fachstudien festzusetzen, die 
Fachschulen also derart zu organisiren, dass sie, je nach der 
Höhe ihrer Aufgaben, eine jener drei Stufen allgemeiner Aus- 
bildung als erreicht voraussetzen. Eine solche Organisation 
hätte den ganz unschätzbaren Vortheil gleicher allgemein- 
wissenschaftlicher Vorbereitung; es fielen die zahlreichen 
Varietäten von Schulen gleichen Ranges fort, die heute Eltern 
und Schülern mit der Wahl auch die Qual schaffen, und den 
Lehrern eine zweckmässig organisirte Verbindung des Unter- 
richtes von einer Anstalt zur folgenden so sehr erschweren; 
die zur weiteren Ausbildung bestimmten Fachschulen könnten 
mit einer ganz gleichmässigen Vorbildung der in sie Ein- 
tretenden rechnen, Eltern und Schüler brauchten nicht schon 
lange vor der geeigneten Zeit die Wahl des künftigen Lebens- 
berufes zu treffen und durch den frühzeitigen Besuch einer 
diesem Berufe entsprechenden Fachschule sich die Wahl eines 
anderen Berufes zu versagen. 
“ Die Prüfung des Masses, in welchem die jetzt bestehen- 
den und neu geplanten Einrichtungen dieser Organisation ent- 
sprechen, wird Gelegenheit bieten, ihre gegenseitigen Vorzüge 
zu beleuchten. 

Die Einrichtung der Schulen für die unterste Bildungs- 
classe entspricht der gedachten Organisation vollkommen. 
Nach Vollendung der Elementar- oder Volksschule bieten 
sich dem alsdann einem Lebensberuf sich zuwendenden Knaben 
die Handwerker-Fortbildungs-, die Sonntagsschule u. A. m., 
Institute von grosser Wichtigkeit und segensreicher Wirksam- 
keit, deren sorgfältige Pflege sich jede bürgerliche Gemeinde 
angelegen lassen sein sollte. Sie müssen dem Handwerker, 
dem kleinen Gewerbetreibenden, dem Subalternbeamten die 
speciell für seinen Beruf erforderlichen Kenntnisse gewähren, 
in erster Reihe gewandte Behandlung der Muttersprache in 
Wort und Schrift zu kaufmännischem und amtlichem Verkehr, 
sichere Uebung des Rechnungswesens, Zeichnen u.s. w. Bei 
diesen Schulen stellt sich nur häufig die aus dem Ehrgeize 
der Lehrer entspringende Gefahr ein, dass sie nach der 
äusseren Erscheinung höherer Fachschulen streben und darüber 
versäumen, den Schülern das für das tägliche Leben erforder- 
liche geistige Rüstzeug zu gewähren. 

Nicht so klar und einfach ist das Verhältniss zwischen 
der betr. Stufe allgemeiner Schulbildung und den Fachschulen 
mittleren Grades. Dem die Volksschule verlassenden Knaben 
bieten sich zahlreiche Wege der weiteren Ausbildung; das 
Gymnasium, die Realschulen I. und II. Ordnung, sogenannte 
Bürger- oder Mittelschulen, Gewerbeschulen, und zwar ältere 
und reorganisirte, u. A. m. In den Rahmen der oben ange- 
deuteten Organisation passen die Bürger- und Mittelschulen, 
insofern sie entweder selbst auf dem Wege allgemeiner Aus- 
bildung zur Erwerbung des Rechtes einjähriger Dienstzeit be- 
fähigen oder dazu vorbereiten, ohne specielle Rücksicht auf 
den künftigen Beruf. Desgleichen ist die Erlangung dieses 
Bildungsgrades auf dem Wege allgemein - wissenschaftlichen 
Unterrichtes das ausgesprochene Ziel einer erheblichen Anzahl 
der die Gymnasien und Realschulen besuchenden Knaben. 
Dieser Aufgabe haben diese Anstalten in ihrem Unterrichts- 
plane volle Würdigung zu gewähren, und sie würden den 
Verhältnissen der Wirklichkeit schlecht Rechnung tragen, 
wenn sie die Classen bis Secunda nur als Vorbereitung zum 
Abiturientenexamen, als den Weg zu einer nur beschränkten 
Zahl höherer Fachstudien gelten liessen. 

Die Veranlassung zur Errichtung von Realschulen neben 
den Gymnasien, im Wesentlichen wol herzuleiten aus der 
steigenden Bedeutung der technischen und commerziellen Be- 
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rufszweige, wird weiter unten zur Erörterung kommen; hier 
genügt es festzustellen, dass für die allgemeine Ausbildung 
bis zu der gedachten Stufe, der Berechtigung zum einjährigen 
Dienst, diese Veranlassung nicht vorlag. In Wirklichkeit 
weichen schon heute die Lehrpläne der Gymnasien und der 
Realschulen bis zu dieser Stufe, die mit dem Besuche der 
Secunda auf beiden Anstalten erreicht wird, nicht so wesent- 
lich von einander ab, dass nicht ohne grosse Schädigung für 
die weiteren Zwecke derselben eine vollständige Gleichstellung 
beider, gleiche Organisation der Lehrpläne, also Vereinigung 
beider Schulen bis zu diesem Punkte möglich wäre. 

Einen ganz anderen Charakter trägt die Provinzial- Ge- 
werbeschule; sie ist von vornherein bestimmt zur Bildungs- 
anstalt für den technischen Beruf. Sie will ihre Schüler in 
technischen Fachkenntnissen und Fertigkeiten so weit bringen, 
dass sie sowol befähigt sind, sofort von der Schule in die 
Praxis einzutreten und als Industrielle, als Techniker mitt- 
leren Ranges, als Bauhandwerker u. s. w. ihren Weg zu gehen, 
als auch nach abgelegtem Abiturientenexamen die polytech- 
nischen Hochschulen zu besuchen, eine Berechtigung, die 
ihnen z. B. in Preussen eingeräumt ist. Allein die Einseitig- 
keit der so erstrebten Ausbildung hat sich naturgemäss in 
sehr nachtheiliger Weise geltend gemacht; mehr und mehr 
trat die Nothwendigkeit herver, auch auf den Gewerbeschulen 
den allgemein-wissenschaftlichen Unterricht zu pflegen. Es 
wurde geradezu eine Lebensbedingung für sie, ihren Abi- 
turienten das Recht zum einjährigen Dienst zu verschaffen, 
da ohne dieses eine grosse Zahl derselben entweder zu einem 
besonderen Examen sich weiter vorbereiten oder noch ein 
Gymnasium bezw. eine Realschule besuchen musste. Jenes 
Recht musste errungen werden durch weitere Zugeständnisse 
bezüglich der Pflege humanistischer Bildung, und so steht 
denn die reorganisirte Provinzial- Gewerbeschule der Real- 
schule ein gutes Theil näher, als bei Errichtung der Gewerbe- 
schulen beabsichtigt war. 

Ueber die Berechtigung der Provinzial-Gewerbeschule, 
ihre Abiturienten zu den technischen Hochschulen zu ent- 
lassen, über die Zweckmässigkeit und Nothwendigkeit dieser 
Einrichtung soll bei Besprechung der dritten Stufe der Aus- 
bildung die Rede sein. Jedoch sei gegenüber dem in diesen 
Schulen ausgesprochenen Bestreben, die Fachbildung früh- 
zeitig auf Kosten der allgemeinen Bildung zu pflegen, hier 
ausdrücklich auf die grossen Nachtheile dieser Richtung hin- 
gewiesen. Abgesehen davon, dass überhaupt der Besuch 
niederer Specialschulen so lange wie möglich zu vermeiden 
ist, aus oben angeführten Gründen, lässt die zunehmende 
Wichtigkeit der bürgerlichen und politischen Stellang des 
Mannes ihn den Mangel an allgemeiner Bildung mehr und 
mehr schmerzlich empfinden. Es kann ja nicht die Rede 
davon sein, dass jeder Geschäftsmann, jeder Industrielle das 
Gymnasium absolvirt, die Universität besucht haben müsse, 
um seinen Platz auszufüllen; aber ebenso wenig werden ihn 
seine Fachkenntnisse befähigen, den an ihn herantretenden 
Anforderungen als Bürger einer Gemeinde, als Bürger eines 
Staates zu genügen. Wem Zeit und Lust zur gediegenen 
Ausbildung seines Geistes fehlen, wer seine Aufgabe und volle 
Befriedigung einzig und allein in seiner speciellen Fachthätig- 
keit findet, der mag auf solche allgemeine Ausbildung ver- 
zichten; als die normale, allgemein wünschenswerthe kann 
solche einseitige Erziehung nicht gelten. 

Wenn die Vertheidiger der jetzigen Provinzial-Gewerbe- 
schule behaupten, dass die Schüler derselben bezüglich der 
humanistischen Bildung vollständig gleichen Schritt hielten 
mit denen der Gymnasien und Realschulen I. Ordnung bis 
zur Secunda, dass die mangelnde Kenntniss der lateinischen 
und die geringere Uebung in den modernen Sprachen aus- 
geglichen werde durch grösseres Wissen in den Realfächern 
und bessere Gewandtheit im Zeichnen, so gestehen sie damit 
selbst ein, dass die reorganisirte Gewerbeschule und die Real- 
schule I. Ordnung bis Secunda einander nahe genug stehen, 
um eine Vereinigung derselben als möglich und zweckmässig 
erscheinen zu lassen. Es würde zu diesem Zwecke zu er- 
wägen sein, ob die durch die Gewerbeschule bezweckten 
grösseren naturwissenschaftlichen und technischen Kenntnisse 
sowie die bessere Fertigkeit im Zeichnen für die künftige 
Laufbahn der Schüler von wirklich bedeutendem Nutzen sind. 

Für alle diejenigen Abiturienten der Provinzial-Gewerbe- 
schulen, welche nach Erlangung des Rechtes zum einjährigen 


Dienst andere als technische Laufbahnen einschlagen, also 
für Kaufleute, mittlere Beamte des Staats- und Privatdienstes 
u. A. m. sind unzweifelhaft jene Kenntnisse, jene Fertigkeiten 
von geringerem Werthe bezüglich ihrer künftigen Laufbahn, 
als eine immerhin nicht unerheblich grössere Sicherheit in 
fremden Sprachen, eine mässige Kenntniss des Lateinischen 
insbesondere. Es bleibt demnach zu erwägen, welche Förde- 
rung jene Kenntnisse und Fertigkeiten denen bieten, welche 
nach dem Besuche der Gewerbeschule einer technischen Lauf- 
bahn sich widmen. Diese zerfallen in zwei Classen, in solche, 
welche ohne weitere Ausbildung direct von der Gewerbeschule 
in die Praxis treten, und solche, welche zur weiteren wissen- 
schaftlichen Ausbildung in ihrem Fache nach der Gewerbe- 
schule eine höhere technische Lehranstalt aufsuchen. 

Abgesehen von den mit den Universitäten und Bau- 
akademien in gleichem Range stehenden polytechnischen Hoch- 
schulen bieten sich dem zukünftigen Techniker zahlreiche 
tüchtige Fachschulen für alle Zweige der Technik, unter denen 
hier einige zu nennen genügt; so die Baugewerkschulen in 
Holzminden und Dortmund, die Anstalten in Mittweida, Ein- 
beck, Langensalza u. A. m. Diese Anstalten haben so recht 
eigentlich die Aufgabe, den Mittelstand der Techniker zu er- 
ziehen, sie fordern als Aufnahmebedingung ein Mass allge- 
meiner Ausbildung, welches eher unter der zum einjährigen 
Dienst berechtigenden Stufe zurückbleibt, und verschaffen auf 
dieser Grundlage in zwei- bis dreijährigem Cursus ihren 
Schülern eine technische Ausbildung, vollständig ausreichend 
für den Mann des praktischen Lebens, für den Industriellen, 
den Betriebsingenieur, den Bauunternehmer, den Maurer- und 
Zimmermeister. 

Da diese Schulen eine grosse Anzahl ihrer Schüler von 
den Gymnasien und Realschulen erhalten, so sind sie ge- 
zwungen, ihren Lehrplan den dort erworbenen Kenntnissen 
anzupassen; sie werden mithin, geringe Vorbereitung in den 
technischen Fächern und mangelhafte Fertigkeit im Zeichnen 
voraussetzend, diese Gegenstände des Unterrichtes und diese 
Uebungen vom Grunde aus lehren und betreiben müssen. Es 
leuchtet ein, dass der Abiturient einer Provinzial-Gewerbe- 
schule Manches zum zweiten Male lernen und üben muss, 
seiner vom Gymnasiam und von der Realschule stammenden 
Collegen wegen. Damit verliert die Erwerbung dieser Kennt- 
nisse auf der Gewerbeschule nicht nur ihren Werth, die 
darauf verwendete Zeit ist nicht nur verloren, sondern es 
hat ein solches Verhältniss auch meist einen recht schlechten 
Einfluss auf den Lerneifer und die Bescheidenheit der Schüler. 
Es ist demnach sehr zu bezweifeln, dass der Abiturient einer 
Provinzial-Gewerbeschule bei dem späteren Besuch einer der 
gedachten technischen Fachschulen dauernd im Vortheil sei 
gegen den Secundaner der Realschule, gegen den er an all- 
gemeiner Bildung zurücksteht. Es bleibt die Frage zu be- 
antworten, welchen besonderen Nutzen die Gewerbeschule 
denjenigen ihrer Abiturienten bietet, welche ohne weitere 
wissenschaftliche Ausbildung der praktischen Technik sich 
zuwenden. In humanistischer Bildung stehen sie weit zurück 
gegen die Abiturienten der Gymnasien und Realschulen; in 
technischer Ausbildung können sie sich nicht messen mit den 
Abiturienten der oben erwähnten Fachschulen, denn ein in 
allen Fächern der Technik vorbereitender Unterricht 
kann für ein specielles Fach nicht solche Erfolge erzielen 
wie eine Anstalt, welche für jedes Fach besondere Lehreurse 
bietet. 

Für die Jünger der Technik, welche sich mit einem so 
geringen Mass wissenschaftlicher Ausbildung in ihrem Fache 
begnügen müssen, wäre der Besuch der Realschule bis Seeunda 
(Recht des einjährigen Dienstes) und danach ein zweijähriger 
Cursus an einer höheren Fachschule mehr zu empfehlen als 
die Absolvirung einer Provinzial-Gewerbeschule. 

Aus Vorstehendem erhellt, dass die Provinzial-Gewerbe- 
schule bezüglich ihrer Leistungen in humanistischer Bildung 
mindestens keinen Vorzug vor den in der Berechtigung zum 
einjährigen Dienst gleichwerthigen Classen der Realschulen 
und Gymnasien beanspruchen kann, in technisch-wissenschaft- 
licher Bildung gegen die Leistungen der mittleren technischen 
Lehranstalten zurücksteht. Eine dringende Nothwendigkeit, 
sie zu erhalten, kann somit nicht anerkannt werden. 

Betrachtet man die schon früher erwähnten, hier und da 
bestehenden Mittel- und Bürgerschulen, soweit sie zum ein- 
Jährigen Dienst vorbereiten oder berechtigen, als das, was sie 


sind, als Anfänge von Realschulen oder Gymnasien, für deren 
obere Classen die Mittel oder das Bedürfniss fehlen; giebt 
man ferner zu, dass sich die Lehrpläne der Gymnasien und 
der Realschulen bis Unter-Secunda vereinigen lassen, unbe- 
schadet ihrer Einrichtungen und Leistungen in Ober-Secunda 
und Prima, so ergiebt sich für sämmtliche mittlere Berufs- 
zweige, welche auf dem Niveau der zum einjährigen Dienst 
berechtigenden Bildung stehend auf den Besuch der Fach- 
schulen verzichten, eine gemeinsame humanistische Ausbildung, 
welcher für die speciellen Fächer, soweit erforderlich, für die 
technischen Fächer insbesondere, der Besuch einer Fachanstalt 
folgen würde. (Sehluss folgt.) 


Briefe an die Redaction, 
Schlackenwolle. 
Geehrte Redaction! 


Die von uns gemachten ungünstigen Erfahrungen mit 
Schlackenwolle als Umbhüllungsmaterial für Dampfrohre 
(No. 47, 1878, d. W.) stehen bereits nicht mehr allein. In 
No. 1 des „Glückauf* vom 4. Januar 1879 findet sich, an- 
knüpfend an unsere Veröffentlichung in der „Wochenschrift 
des Vereines deutscher Ingenieure“ eine Mittheilung des Hrn. 
Sivil-Ingenieur Nauen in Düsseldorf, wonach ganz die gleiche 
Erscheinung wie bei uns auch auf der neuen Hüttenanlage 
der Friedrich-Wilhelms-Hütte zu Mülheim a/Ruhr und auf 
der neuen Schachtanlage zu Bleialf i/Eifel constatirt ist. 
Auch hier Versteinerung der Schlackenwolle, zunehmend an 
Dichtigkeit, je näher der Rohroberfläche, bis zu der Festig- 
keit und dem Aussehen von gypshaltigem Kesselstein und 
dabei Corrosion der Rohre durch die Bestandtheile der 
Schlackenwolle. 

Die in Bleialf benutzte Schlackenwolle war bester Quali- 
tät, ganz weiss, und kostete 18 #4 pro 1008. 

Von drei verschiedenen industriellen Anlagen liegen also 
die denkbar schlechtesten Erfahrungen mit Schlackenwolle, 
von verschiedenen Hüttenwerken bezogen, vor; wir möchten 
daher zu grösster Vorsicht in der Verwendung derselben 
rathen, so lange es nicht gelungen ist, der Zersetzung der 
Schlackenwolle bei hoher Temperatur in irgend einer Weise 
vorzubeugen. S. 


Notizen. 


Kupfergewinnung aus armen Kiesen. — Die mit den 
bisherigen Methoden der Kupfergewinnung aus kupferarmen 
Schwefelkiesen verbundenen Nachtheile und Verluste führten 
nach einer Notiz des „Berggeist“, 1878, 55, Dr. Ad. Gurlt 
zu Untersuchungen nach der Richtung, dass auf kaltem Wege 
das Kupfer des Kieses in ein lösliches Salz übergeführt 
werden, und dass die dazu erforderlichen Reagentien wohlfeil 
und an den Gruben leicht zu erlangen sein müssten. Es 
müsse daher die Bildung von Kupfersulfat oder Chlorkupfer 
auf nassem Wege erstrebt werden ohne vorhergehende Röstung 
oder Erhitzung, und jene nicht mehr Zeit erfordern als die 
bisherige Sulfatbildung durch Röstung, also etwa 7 bis 
8 Monate. 

Nach angestellten Versuchen führte am schnellsten und 
vollständigsten zum Ziel, wenn man dadurch Chlorkupfer 
bildet, dass man Kochsalz und Schwefelsäure bei Zutritt der 
Luft auf feucht gehaltenen und zerkleinerten Kies einwirken 
liess. Bei dieser Umwandlung des Schwefelkupfers wirkt 
besonders das leicht gebildete Kupferoxychlorid als energisches 
Öxydationsmittel, indem es das Schwefelkupfer zunächst in 
Sulfat überführt, welches letztere sich bei Gegenwart von 
Kochsalz in Chlorid umsetzt und durch Aufnahme von Sauer- 
stoff in Oxychlorid verwandelt. Wegen seiner hygroskopischen 
Eigenschaften findet Seesalz bei diesem Process eine gute 
Verwendung. 

Entsprechende Versuche im Grossen wurden von Dr. C. 
Fabian auf der Duisburger Kupferhütte mit günstigem 
Erfolge ausgeführt und ergaben, dass bei geeigneter Einrich- 
tung schon in 10 bis 14 Tagen über die Hälfte des ganzen 
Kupfergehaltes in lösliches Chlorid übergeführt wird, und 
zwar um so rascher und vollständiger, je mehr Chlorkupfer 
bereits vorhanden ist. Man wird daher zum Anfeuchten vor- 
theilhaft die Laugen von der Fällung des Kupfers durch Eisen 
verwenden. n di 
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Sitzungskalender. 


Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 


Berliner Bezirksverein: Mittwoch, 5. Februar, Abds. 
8 Uhr, Architektenhaus, Wilhelmstr. 92/93: Versammlung. 


Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 


Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr 
Abds., Hannover, Cafe Rabe. 


Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 2. Februar, 
Nachm. 31/3 Uhr, Oberlahnstein, Casino. 


Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der 
Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 


Thüringer Bezirksverein: Mittwoch, 5. Februar, Abds. 
8 Uhr, Halle a/S., „Stadt Hamburg“. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 


Eingegangen 22. Januar 1879. 
Aachener Bezirksverein. 

Versammlung vom 7. December 1378. — Vorsitzen- 
der: Hr. E. Dittmar. Schriftführer: Hr. A. Classen. An- 
wesend 70 Mitglieder. 

Die Versammlung erledigte zunächst die geschäftlichen 
Angelegenheiten, und sprach dann Hr. Hilt im Anschluss an 
seine Mittheilungen in der vorigen Sitzung (No. 52, 1878, 
d. W.) über den 

Condensator von Brossard. 

Derselbe ist für gewöhnliche Dampfmaschinen, welche 
ohne Pumpe arbeiten, bestimmt, verlangt aber im Gegensatz 
zu den Körting’schen Strahlecondensatoren doch nur wenig 
Gefälle, weil der Apparat, nachdem die Condensation einge- 
leitet ist, das Wasser auf einige Meter Höhe selbstthätig und 
continuirlich ansaugt, um es dann durch das Düsensystem 
fallen zu lassen. Derselbe wirkt in dieser Beziehung ähnlich 
wie ein Heber. Zur Einleitung der Condensation nach jedes- 
maligem Stillstande ist aber ausserdem ein kleines Wasser- 
quantum mit dem gleichen Gefälle erforderlich, wie es bei 
einer Körting’schen Strahlcondensation verlangt wird. 

Was die Construction des Apparates angeht, so ist die- 
selbe compendiös aber nicht einfach, und sind anscheinend 
die einzelnen Theile schwer zugänglich. Redner wird wahr- 
scheinlich Gelegenheit haben, praktische Versuche mit einem 
solchen Apparate zu machen und darüber weiter berichten. — 

Sodann folgte die Fortsetzung der in der voraufgegangenen 
Sitzung begonnenen Discussion über 

Riemenbetrieb. 

Nach Ansicht des Hrn. Petersen konnte als Resultat 
der Discussion über das Radinger’sche Buch wohl resumirt 
werden, dass wir bei Anwendung von Riemenbetrieb mit Vor- 
theil der amerikanischen Praxis in manchen Punkten folgen 
könnten, besonders in der Anwendung 


grösserer und breiterer Riemenscheiben, 

breiter und einfacher Riemen, welche sich geschmeidig 
an glatte Scheiben anschmiegen, 

gut adjustirter und im Schwerpunkte genau abgewogener 
Scheiben, welche durch ruhigen Gang jedes Schleudern des 
Riemens vermeiden. 

Ferner bemerkte Hr. Becker, Prof. Radinger mache uns 
Deutschen in seinem Werke über Dampfmaschinen und Trans- 
missionen in den Vereinigten Staaten von Nord-Amerika be- 
züglich unserer Ausführungen Vorwürfe, welche in der ange- 
führten Weise doch nicht zutreffen; so sage er S. 235, nachdem 
er angeführt, dass in Nord-Amerika 99 pCt. aller Motoren 
durch Riemen auf ihre Transmissionen wirken, wie folgt: 
„bei uns würde man etwas Schlechtes zu thun glauben, wenn 
man einer 40pferdigen Maschine das normale verzahnte 
Schwungrad vorenthielte, und bestaunt den Riemen eines 
S0pferdigen Holzschleifsteines als ein sonst Unerhörtes“. 
Redner führte dagegen an, dass von ihm u. A. nachverzeichnete 
grössere Transmissionen ausgeführt worden seien: 

a) im Jahre 1869 in der Neusser Papier- und Pergament- 
papierfabrik zu Neuss; ein Riemen überträgt vom Schwung- 
rade nach der Transmission 80 Pferde. 

b) im Jahre 1871, Tuchfabrik von Joh. Pet. Schoeller 
in Düren; vier Riemen übertragen von der Schwungradachse 
nach vier getrennten Transmissionen 120 Pferde. 

c) im Jahre 1872, Kunstmühle von N. Simons in Neuss; 
ein Riemen überträgt vom Schwungrade nach der Transmission 
64 Pferde. 

d) im Jahre 1874, Kunstmühle der Herren Baruch & 
Schönfeld in Worms; ein Riemen überträgt vom Schwung- 
rade nach der Transmission 70 Pferde. 

Ferner führe Prof. Radinger auf S. 288 des genannten 
Werkes an: „Kleine Scheiben verlangen breitere Riemen als 
grosse, und vergleicht man die amerikanischen Ausführungen 
mit den Resultaten, welche die gebräuchliche europäische 
Rechnung ergeben würden, so findet man die merkwürdigsten 
Differenzen.“ 

Redner bemerkte hierzu, dass der Vordersatz seine volle 
Richtigkeit habe, wenn er jedoch die von Prof. Radinger 
auf S. 290 angegebene amerikanische Formel zur Berechnung 


der Riemenbreite, 
e 


b = 0,236 2 - 
v.l 

wobei N die zu übertragenden Pferde, b die Breite, v die Ge- 
schwindigkeit pro Secunde, / die Auflagelänge des Riemens 
an der kleinen Scheibe, Alles in Meter bedeuten, in welcher 
Formel demnach die amerikanische Auffassung über die Ent- 
stehung der Adhäsion zwischen Riemen und Scheibe durch 
Einführung der Auflagelänge an letzterer Ausdruck findet, 
als Prüfstein an einige der oben angeführten Ausführungen 
anlege, so finde er, dass unsere Ausführungen den oben aus- 
gesprochenen Tadel wenigstens nicht in vollem Masse ver- 
dienten. Bei Beispiel a) finden folgende Verhältnisse statt: 
Sch wungraddurchmesser = 5000"m, Tourenzahl = 50, Schei- 
bendurchmesser = 2500", Achsenentfernung = 7000"n, Rie- 
mengeschwindigkeit = 13” pro Seceunde, Länge des umspannten 
Bogens der kleinen Scheibe = 3,3"; für die zu übertragenden 
80 Pferde ergiebt die amerikanische Formel eine Riemenbreite 
von 437mm, während dieselbe in der Ausführung 550m beträgt. 

Bei Beispiel ce) sind die Verhältnisse wie folgt: Schwungrad- 
durchmesser = 5000"», Tourenzahl = 40, Scheibendurchmesser 
— 1666", Achsenentfernung = 6000", Riemengeschwindig- 
keit = 10,5" pro Secunde, Länge des umspannten Bogens der 
kleinen Scheibe = 2”, und ergiebt die amerikanische Formel 
für 64 zu übertragende Pferde eine Riemenbreite von 720mm, 


während allerdings die Anlage für eine Riemenbreite von 
540mm ausgeführt wurde, wobei zu bemerken ist, dass der 
Riemen bei der grösseren Breite insofern günstiger arbeiten 
würde, als er weniger gespannt zu sein brauchte. 

Bei Beispiel d) wurden folgende Verhältnisse gewählt: 
Schwungraddurchmesser = 4500"2, Tourenzahl = 55, Schei- 
bendurchmesser — 2250"mm, Achsenentfernung = 7000", Rie- 
mengeschwindigkeit = 13” pro Secunde, Länge des umspannten 
Bogens an der kleinen Scheibe = 3", und ergiebt die ameri- 
kanische Formel für 70 durch den Riemen zu übertragende 
Pferde eine Breite von 423"m, wofür bei der Ausführung 
480mm genommen wurden. 

Ferner bemerkte der Redner, dass seine auf diesem Ge- 
biete gemachten Erfahrungen mit der uns von Prof. Radinger 
durch oben erwähntes Werk übermittelten amerikanischen 
Anschauung über Riemenbetrieb, worüber er sich auf S. 288 
folgendermassen ausspricht: „Hier hängt also die übertrag- 
bare Kraft hauptsächlich von der Glätte der Scheibe und des 
Riemens, sowie von deren Berührungsfläche, oder bei gege- 
benem Durchmesser und Umspannung von dessen Breite ab“ 
und welche Erscheinung uns Hr. Herrmann in der vorigen 
Sitzung theoretisch begründet hat, vollständig übereinstimmte; 
demnach hätten aber schmiedeeiserne Scheiben (für welche 
laut Protokoll der Februarsitzung [No. 14, 1878, d. W.] 
Hr. Pinzger den Reibungsco£fficienten für Lederriemen an- 
nähernd doppelt so hoch gefunden hat wie für gleiche guss- 
eiserne Scheiben) vor gusseisernen Scheiben nach dieser 
Richtung nichts voraus; es sei aber auch der Vortheil der 
schmiedeeisernen Scheiben gegenüber gusseisernen hier nicht 
zu suchen, sondern würde die Verwendung derselben vor- 
zugsweise dort am Platze sein (selbst bei höheren Anlage- 
kosten), wo bei grosser Umgangszahl und verhältnissmässig 
dünnen Achsen ein ganz gleichmässiger Gang erzielt werden 
soll; dann müssen dieselben aber vor Allem am Rande mög- 
lichst leicht und von gleicher Dicke sein. 

Nach einer früheren an den Redner gelangten Mittheilung 
fertige die Firma Hudswell, Clarke & Rodgers in Leeds 
schmiedeeiserne Scheiben, welche erwähnten Anforderungen 
entsprächen, d. h. dieselbe nehme zur Herstellung des Ran- 
des glatte, gleich dicke Eisenblechstreifen, welche alsdann auf 
einer eigens dazu hergestellten Biegemaschine nach den er- 
forderlichen Durchmessern rund, aber auch ganz absolut rund 
gebogen, sowie gleichzeitig wenn nöthig auch gewölbt würden. 
Nachdem diese so hergestellten Ränder (aus zwei Theilen) 
auf die bereits in der Nabe (erwähnte Fabrik verwendet nur 
schmiedeeiserne Naben und nicht solche, welche um die Arme 
herumgegossen werden, weil diese leicht los werden) befestigten 
Arme aufgebracht und mit diesen vernietet sind, würden die 


Scheiben durch Schmirgelscheiben eben blank bezw. glatt ge- 


schliffen. 

Es ist dem Redner aufgefallen, dass dem entgegen die 
in der Februarsitzung von Hrn. Pinzger vorgezeigten Schei- 
ben abgedreht waren, und gestattete er sich damals die Frage, 
warum dieselben nicht abgeschliffen seien, worauf ihm er- 
widert wurde, dass das Abdrehen dem Schleifen vorzuziehen 
sei; indessen habe er inzwischen Veranlassung genommen, in 
genannter englischer Fabrik durch einen Geschäftsfreund In- 
formation einzuziehen, und hat ihm jener die früheren Mit- 
theilungen voll bestätigt, auch habe er, seit er die Fabrikation 
von schmiedeeisernen Scheiben in der Maschinenfahrik der 
Herren Gebr. Meer in M.-Gladbach aufgenommen, die eng- 
lische Methode der Fabrikation als zweckmässig befunden und 
verwende nur gussstählerne Naben statt solcher aus Schmiede- 
eisen. 

Der Vorsitzende hoffte, dass die Discussion über diesen 
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Gegenstand, bei Anwesenheit des Hrn. Herrmann, in der 
nächsten Sitzung fortgesetzt werden könne. — 

Hr. Schroers berichtete über 

Reparaturen an hohen Schornsteinen 
wie folgt: 

Im vergangenen Jahre musste an dem 100” hohen Schorn- 
steine der chemischen Fabrik Rhenania zu Stolberg eine 
grössere Reparatur vorgenommen werden. Diese Reparatur 
bestand im Ablegen des oberen Stückes des Schornsteines von 
etwa 8m, Aufsetzen eines neuen Stückes von etwa 1/" und 
Umilegen von 15 Eisenbändern. 

Die Firma Hohmann & Ebeling aus Bernburg, die 
sogenannten Schornsteinkünstler, übernahm diese Reparatur 
zum Preise von 1500 #. In diesem Preise war auch die 
Beschaffung des Gerüstmaterials u. s. w. eingeschlossen. Die 
chemische Fabrik Rhenania lieferte der Firma nur Steine und 
Mörtel für den Aufbau des neuen Stückes sowie die eisernen 
Bänder. 

Zum Besteigen des Schornsteines, welches von der äusse- 
ren Seite geschah, bedienten sich die Genannten nachstehender 
Geräthschaften: 24 Leitern zu 5” Länge, 0,30% Breite mit 
24 Sprossen. Eine derartige Leiter wog 13%. Die Leitern 
waren aus gesundem und starkem Holze gearbeitet. An dem 
oberen Theile der Leitern waren Latten von 4 bis 5m Stärke 
angenagelt, damit erstere nicht dicht an den Schornstein an- 
lagen und ein bequemes Besteigen möglich machten. Ausser 
diesen Leitern waren kleine Holzböcke vorhanden, welche 
ein Gewicht von 6K hatten. Zum Aufhängen der Leitern, 
sowie der Böcke wurden schmiedeeiserne Haken aus 25mm 
dickem Rundeisen und 300mm Länge in den Schornstein ein- 
geschlagen. Diese Haken wurden etwa 150=m tief in den 
Schornstein eingetrieben. 

Die Besteigung des Schornsteines ging in folgender Weise 
vor sich: Zuerst wurde eine längere Leiter an den Schorn- 
stein angestellt, und schlug ein Arbeiter, so hoch er von der 
Leiter aus reichen konnte, in gleicher Höhe zu jeder Seite 
dieser Leiter Haken ein. An jedem dieser Haken wurde ein 
Bock angehangen und auf diesen Böcken wurde horizontal 
ein Brett befestigt. Auf dieses Gerüst stellte sich ein Arbeiter 
und schlug, so hoch er mit seinen Armen kommen konnte, 
einen weiteren Haken ein und liess sich durch den zweiten 
Arbeiter eine Leiter zureichen, welche er mit der mittleren 
Sprosse auf diesen Haken hing. Nun bestieg auch der zweite 
Arbeiter das Gerüst, während der erste an der eben aufge- 
hangenen Leiter, die durch den zweiten Arbeiter gehalten 
wurde, emporkletterte, und unter der obersten Sprosse sowie 
auch zu beiden Seiten der Leiter neue Haken einschlug. 

Um bei dieser Arbeit sich beider Hände bedienen zu 
können, hakte sich der Arbeiter vermittelst eines Karabiner- 
hakens fest. Vom zweiten Arbeiter wurden dem ersteren 
zwei weitere Böcke nebst Brett zugereicht, die derselbe an 
den neu eingeschlagenen Haken aufhing und so ein weiteres 
Gerüst herstellte. Von diesem Gerüst aus wurde auf gleiche 
Art, wie eben beschrieben, eine weitere Leiter befestigt, welche- 
mit der unteren durch Stricke verbunden wurde. 

Als drittes Gerüst wurde das erstere wieder benutzt, u. s. w.. 
Auf diese Weise wurde eine vollständige Leiter vom unteren 
Ende des Schornsteines bis zur Spitze hergestellt, welche be-- 
quem von den Arbeitern bestiegen wurde. 

Beim Abbruch wurden die gefährlichsten Theile von 
der Leiter aus heruntergestossen. Später wurde ein Brett 
über die Oeffnung des Schornsteines gelegt und von dort 
aus der weitere Abbruch vorgenommen, was keine Schwie- 
rigkeiten mehr verursachte. Für den Aufbau wurden um 
den Kopf des Schornsteines so viele Böcke mit aufgelegten: 


Brettern aufgehangen, dass man bequem um den Schorn- 
steinkopf herumgehen konnte. Die Materialien, wie Steine 
und Mörtel, wurden in kleinen Quantitäten hoch gezogen. 
Das Umlegen der Eisenbänder, welche aus zwei Theilen be- 
standen, wurde ebenfalls von diesem Gerüst aus gemacht, 
und zwar in der Weise, dass immer je drei Bänder von einem 
Gerüst aus umgelegt wurden. Das Gerüst musste fünf Mal ver- 
hangen werden, was sehr schnell und geschickt ausgeführt wurde. 

Das erste Besteigen des Schornsteines, d. h. das Anbringen 
der Leitern hat zwei Tage in Anspruch genommen. Die ganze 
Reparatur wurde in 23 Tagen ausgeführt, jedoch war der 
Schornstein nur 14 Tage ausser Betrieb. 

Die Reparatur wurde zur grössten Zufriedenheit der Ge- 
sellschaft Rhenania ausgeführt, und kann die Firma Hohmann 
& Ebeling für derartige Arbeiten sehr empfohlen werden. 

Nach dem Vortrage des Hrn. Schroers entspann sich 
eine längere Discussion über die Frage, welche Vorkehrungen 
beim Bauen hoher Schornsteine anzubringen seien, um das 
Abtragen derselben zu erleichtern, und in welcher theils Vor- 
schläge zur leichteren Besteigung hoher Kamine gemacht, theils 
bestehende Einrichtungen erläutert wurden. 

Herr Petersen äusserte sich noch über die Haftpflicht 
bei Unglücksfällen bei den Reparaturen hoher Schornsteine, 
speciell, ob bei Verunglückung eines Arbeiters der Fabrik- 
besitzer verantwortlich gemacht werden könne. 

Den Fall vorausgesetzt, dass der Fabrikbesitzer dem Un- 
ternehmer die Reparatur im Ganzen veraccordirt hat und 
demselben weder Arbeiter noch irgend welches Material zu 
Rüstungen stellt, darf nach Ansicht des Redners angenommen 

“werden, dass bei der Verunglückung eines Arbeiters die ge- 
setzliche Haftpflicht nicht den Fabrikbesitzer betrifft, sondern 
den Unternehmer, in dessen Dienst sich der Arbeiter befindet. 

Eine gesetzliche Verpflichtung könnte für den Fabrik- 
besitzer jedoch dann erwachsen, wenn die Umgebung des in 
Reparatur befindlichen Schornsteines nicht gehörig abgesperrt 
ist und durch herabfallende Steine Jemand beschädigt wird. — 

Noch berichtete Hr. Zachariae über die Anwendung der 

Schlackenwolle als Umhüllung für Dampfsammler 
(aus Kesselblech) und gusseiserne Dampfleitungen. Die Wolle 
war um den Dampfsammler gelegt und mittelst eines ge- 
schlossenen Mantels von dünnem ÖOfenrohrblech zusammen- 
gehalten. Als diese Umhüllung wegen Undichtheit einzelner 
Stellen des Dampfsammlers entfernt werden musste, zeigte sich, 
dass die Wolle zerstört war. Was die Zerstörung der Wolle 
veranlasst habe, ob der in die Umhüllung getretene Wasser- 
dampf, wodurch möglicherweise eine chemische Zersetzung 
der Schlackenwolle herbeigeführt worden, oder ob die Wärme 
allein, darüber gingen die Ansichten aus einander. ‚Die Ursache 
der Zerstörung lässt sich vielleicht erklären, wenn die chemische 
Zusammensetzung der Schlackenwolle ermittelt sein wird. Die 
Erfahrungen des Vortragenden sind nicht vereinzelt, da Hr. Hilt 
bei Anwendung der Schlackenwolle ähnliche unangenehme 
Beobachtungen gemacht bat. — 

Die statutenmässigen Berichte über den Stand der Casse 
und die Thätigkeit des Vereines sowie die Neuwahl des Vor- 
standes nahmen den übrigen Theil der Sitzung in Anspruch. 


Eingegangen 7. Januar 1879. 
Hannoverscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 25. October 1878. — Vorsitzender: Hr. 
Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Dr. Ebell. Anwesend 
51 Mitglieder und 1 Gast. 

Hr. Dr. F. Fischer sprach in längerem Vortrage über 

Pyrometer. 
Die Wichtigkeit und Bedeutung, welche die Bestimmung 
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der über 350° C. liegenden Temperaturen hat, wo also das 
Quecksilberthermometer nicht mehr ausreicht, liegt zu sehr 
auf der Hand, als dass sie einer näheren Erwähnung bedürfte. 
Von den verschiedensten Seiten, unter Zugrundelegung durch- 
aus abweichender Erscheinungen, ist man bestrebt gewesen, 
Thermometer oder Pyrometer zu construiren, die auch im 
Stande sind, die höheren und höchsten Temperaturen genau 
anzugeben und zu messen. Im Wesentlichen sind sie ge- 
gründet auf die nachfolgenden Erscheinungen: 

1) Aenderung des Volumens, 

2) Aenderung des Aggregatzustandes, 

3) Dissociation, 

4) Optische und akustische Erscheinungen, 

5) Elektrische Erscheinungen, 

6) Vertheilung der Wärme. 

Es existiren weit über hundert Pyrometer verschiedener 
Construction, jedoch nur eine kleine Zahl von ihnen giebt 
eine richtige Anzeige der Temperatur. Durch seine ein- 
schläglichen Arbeiten hat der Vortragende gezeigt (s. Dingler’s 
„Polytechn. Journal“), dass bei weitem die meisten durchaus 
unzuverlässig undnur in ganz speciellen Fällen ausreichend seien. 

Einer eingehenden, vergleichenden Prüfung sind die Pyro- 
meter von 

1) Steinle und Hartung, 

2) Siemens’ elektrisches Pyrometer, 

3) Calorimeter von F. Fischer 
unterzogen. 

Das Pyrometer von Steinle und Hartung gehört zu 
denjenigen, deren Wirksamkeit auf der verschiedenen Aus- 
dehnung zweier, einer Temperaturschwankung ausgesetzter 
Körper beruht. In diesem Falle ist es die Ausdehnungs- 
differenz zwischen einem Graphitstab und einem Eisenrohr, 
welche durch Hebelübertragung sichtbar gemacht, zum Messen 
der Temperatur Verwendung findet. 

Im Siemens’schen elektrischen Pyrometer wird der 
mit der Temperatur in einem Platindraht wachsende Leitungs- 
widerstand für den galvanischen Strom zum Messen der 
Temperatur benutzt, während im Calorimeter durch Ab- 
kühlung eines gewogenen und erhitzten Eisencylinders aus 
der an Wasser abgegebenen Wärmemenge die Temperatur 
berechnet werden kann. Die vergleichenden Versuche zwischen 
obigen drei Apparaten haben, wie nachstehende Tabelle zeigt, 
bei Temperaturen bis zu 300°C. vollständige Uebereinstimmung 
der Anzeige unter sich und mit einem Quecksilberthermometer 
ergeben, über 300° C. ergaben sich abweichende Resultate. 


Steinle und Idea F_ Fischer Quecksilber- 
Hartung thermometer 
| | 

700 612 | 602 
608 535 | 518 | _ 
530 he A| ie 
428 425 418 _ 
359 351 = | er 
260 266 — | 261 
945 | 766 741 | = 
928 | 798 788 _ 
788 | 664 _ m 
438 284 —_ 285 
405 261 — 256 
225 142 En 135 
88 17 — 16 


Es geht daraus hervor, dass das Steinle- und Hartung- 
sche Pyrometer nach einem Quecksilberthermometer bis zu 
300°C. getheilt und dann die Theilung einfach bis 2000° C. 
fortgesetzt ist. 

Trotzdem die Angaben dieses Pyrometers nicht richtig 
sind, ist es einer Verwendung in der Technik fähig, denn es 
liefert unter gleichen Bedingungen gleiche Angaben, und 
vor Allem kann jeder Arbeiter direct die angezeigte Tempe- 
ratur ablesen. 

Zu genaueren Versuchen ist nur das Siemens’sche 
elektrische Pyrometer und das Calorimeter zu benutzen. 
Ersteres ist theuer und schwierig verwendbar, letzteres kostet 
nur 27 M und ergiebt genaue, übereinstimmende Resultate. 

Die ursprünglich von Weinhold und Schneider an- 
gegebene Construction hat der Vortragende verbessert. Sein 
Apparat besteht aus einem 145m hohen und 50mm weiten 
Cylinder aus dünnstem Kupferblech und in einer Holzbüchse 
hängend, welche mit einem bequemen Handgriff versehen ist. 
Der Raum zwischen Holzbüchse und Blechgefäss ist mit lang- 
faserigem Asbest gefüllt. Der Apparat wird durch eine dünne 
Messingplatte geschlossen, welche eine grössere Oeffnung von 
20mm Durchm. für einen Rührer 
Metalleylinder und eine kleine für das 


und zum Einwerfen der 
Thermometer hat. 
Das Normalthermometer von Geissler in Bonn, mit sehr 
kleinem Quecksilbergefäss, für 0 bis 50°, ist in 0,1 getheilt, 
so dass man noch (0,01? ablesen kann; es wird durch einen 
Bügel aus dünnem Kupferblech vor Zerbrechen durch den 
Rührer geschützt. Der Rührer besteht aus einer runden 
Kupferscheibe, welche an einen starken Kupferdraht gelöthet 
ist; derselbe ist oben in einen Glasstab eingeschmolzen, der 
als Handgriff dient. Das Kupfergefäss wiegt 35,905, der 
Rührer ohne Glasstab 6,445%, daher Wasserwerth des Calori- 
meters (specifische Wärme des Kupfers 0,094) 3,98, mit dem 
Thermometer 48; als Kühlwasser werden 2468 verwendet, so 
dass der Wasserwerth des gefüllten Calorimeters 2508 beträgt. 

Zur Messung der Temperaturen benutzte der Vortragende 
doppeltdurchbohrte schmiedeeiserne Cylinder von 12m Durchm. 
und 20 bis 22mm Länge, welche etwa 205 wiegen. Dieselben 
werden in einem bedeckten, eisernen Gefäss, welches an einem 
ln langen eisernen Stiele mit hölzernem Handgriff befestigt 
ist, der zu messenden Hitze ausgesetzt, zum Calorimeter ge- 
bracht und durch die Deckelöffnung eingeworfen. Der Eisen- 
cylinder fällt regelmässig auf die Platte des Rührers; durch 
Heben und Senken desselben wird die Wärme sehr rasch 
dem Wasser gleichmässig mitgetheilt, so dass nach kaum einer 
Minute das Thermometer die Endtemperatur anzeigt. Cor- 
rectionen wegen Verdampfung von Wasser oder Temperatur- 
unterschiede der äusseren Luft sind nicht erforderlich, da die 
Verdunstung verschwindend klein, die Isolirung des Calori- 
meters aber so vollkommen ist, dass bei einer Lufttemperatur 
von 18,60 die Temperatur desselben von 25,1% innerhalb 
2 Stunden auf nur 22,50 fiel. Bei Bestimmung hoher Tempe- 
raturen ist es kaum zu umgehen, den eisernen Cylinder nach 
jedem Versuch abzuputzen und wieder zu wiegen, so dass 
man sich mit einer entsprechenden Anzahl derselben versehen 
muss; zur Vermeidung dieser raschen Oxydation sollen Cy- 
linder aus Nickel und aus platinirtem Eisen versucht werden. 
Das Kühlwasser muss gewechselt werden, sobald dasselbe 
etwa 40° warm wird. 

In der Discussion war Hr. Dr. Heeren der Ansicht, dass 
auch die Siemens’schen Pyrometer nicht übereinstimmende 
Resultate lieferten; es sei diese Thatsache durch das ver- 
schiedenartige Verhalten der Platindrähte, die zum Theil 
andere Metalle enthielten, bedingt, Abweichungen bis zu 
100 pCt. schon vorgekommen, er halte das Calorimeter für 
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das geeignetste Pyrometer. In der Praxis sei aber auch die 
Anwendung dieses Apparates kaum zu bewerkstelligen, zu 
roheren Versuchen könne man sich mit Vortheil einer Reihe 
verschieden schmelzbarer Metalllegirungen bedienen. 

Hr. Dr. Fischer theilte mit, dass sämmtliche Pyrometer 
aus der Anstalt von Siemens einer genauen vergleichenden 
Prüfung mit einem Luftthermometer unterzogen würden und 
daher die gegen erstere gemachten Einwände nicht mehr 
zutreffend seien könnten, was dagegen die Verwendung von 
Metalllegirungen anbetreffe, so sei dieselbe kaum so leicht 
ersichtlich, umsomehr, als Entmischungen derselben nicht zu 
vermeiden seien. — 

Es erhielt hierauf Hr. Bode das Wort zu einer Mit- 
theilung über das von ihm zur Ansicht vorgezeigte photo- 
graphische Bild einer Mondlandschaft. Sie ist auf- 
genommen nach einem Bilde, welches ein naturwissenschaftlich 
gebildeter, speciell mit der Astronomie vertrauter Maler, Olof 
Winkler in Weimar, sich von einer bestimmten Gegend des 
Mondes macht. Man erblickt auf derselben die Ringgebirge 
und die Krater des Mondes, zum Theil im tiefen Dunkel, 
theils auch scharf und grell von der Sonne beleuchtet 
wechselnde wunderbare Gebirgsriesen. Am Himmel zeichnen 
sich auf dunklem Grunde sowol die von der Sonne be- 
leuchtete Erde als auch die Sterne deutlich ab, auf ersterer 
erblickt man in noch höherem Glanze die Eiszone sich von 
dem dunkleren Theile abheben. Nach einer Aeusserung des 
Prof. Lockyer ist das Bild durchaus originell und giebt, was 
wir vom Monde kennen, ohne Uebertreibung wieder. 

Hr. Dr. Rühlmann erwähnte bei dieser Gelegenheit, dass 
auch in Hannover ein höchst künstlicher Mondglobus in Relief 
sich befinde, der die Objecte auf dem Monde plastisch zur 
Anschauung bringe, derart, dass bedeutende fremde Gelehrte 
sich nach demselben erkundigt hätten. — 

Hr. Bethe machte dann Mittheilungen über ein neues 
Kesselsteinmittel, nämlich Buschwerk und Blätter, die 
in den Kessel hineingebracht werden. Hr. Dr. Rühlmann 
glaubte, das „Mittel“ entziehe sich jeder Kritik. 

Eine weitere Mittheilung des Hrn. Bethe erstreckte sich 
auf die Darstellung eines Umhüllungsmittels für Dampf- 
röhren; es setzt sich zusammen aus 

2k Thon, 

2k Reinigungskalk, 
1® Coksasche, 

3k Flugasche. 

Mit 2008 Schwefelsäure und der nöthigen Menge Wasser 
angemacht, wird es direct auf die Röhren aufgetragen. 

Eine im Fragekasten befindliche Frage: Zu welchem 
Preise das Wasser der neuen Wasserleitung industriellen 
Unternehmungen (zum Zwecke von Dampfkesselspeisung u. s. w.) 
abgegeben werden müsse,, um ebenso billig zu sein wie 
das jetzt allgemein durch Privat-Pumpwerke aus Brunnen 
oder offenen Wasserläufen zu obigem Zwecke gehobene Wasser, 
gab Veranlassung zu einem Meinungsaustausch darüber, ob 
bei der neuen Wasserleitung Wassermesser einzuführen oder 
directe Abgaben für jeden Hahn zu erheben seien; die weitere 
Erörterung dieser Frage wurde jedoch verschoben. 

In Bezug auf die Frage des Fragekastens seien in jedem 
einzelnen Fall speciell die Güte und die Reinigungskosten 
des Wassers für den Dampfkesselbetrieb entscheidend. 


Eingegangen 21. Januar 1879. 
Hessischer Bezirksverein. 
Versammlung vom 3. Januar 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Plümer. Schriftführer: Hr. Fink. Anwesend 22 Mit- 


glieder. 


u 


Dem durch den Schriftführer erstatteten Bericht über die 
Thätigkeit des Bezirksvereines im abgelaufenen Jahre folgte 
der Bericht über den Stand der Vereinscasse, deren Rechnung 
und Beläge durch die Herren Bodenheim und Schmidt 
revidirt und in Uebereinstimmung gefunden wurden. Daran 
schloss sich die Neuwahl des Vorstandes für das laufende 
Jahr. — 

Die Versammlung ging sodann über zur Berathyng der 
vorliegenden Anträge über Reorganisation der Redac- 
tion der Vereinszeitschrift. 

Der Vorsitzende gab ein kurzes Referat der von den 
Redacteuren aufgestellten Vorschläge und Gutachten. Die in 
der Versammlung zu Tage tretenden Ansichten über diesen 
Gegenstand gingen indessen noch sehr aus einander, dass vor- 
erst ein sorgfältiges Studium des vorhandenen Materials er- 
forderlich schien. 

Auf Antrag des Hrn. Passauer wurde deshalb die Be- 
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rathung bis zur nächsten Versammlung verschoben, und sol- 
len inzwischen die vorhandenen Exemplare der von den Re- 
dacteuren eingesandten beiden Gutachten unter den Mitglie- 
dern in Circulation gesetzt werden. — 

Hierauf hielt Hr. Dr. Gerland Vortrag über 

die Erfindung der calorischen Maschine. 

Der Vortragende legte einen Brief Leibnizens an 
Papin vom 4. September 1707 vor, aus welchem mit aller 
Evidenz hervorgeht, dass die Erfindung der calorischen Ma- 
schine nicht, wie er noch bei Abfassung des Berichtes über 
den historischen Theil der internationalen Ausstellung wis- 
senschaftlicher Instrumente glaubte, dem Schotten Stirling 
zugeschrieben werden muss, sondern dass sie Leibniz ge- 
hört. In dem Briefe, auf den Redner demnächst an einem 
anderen Orte zurückkommen wird, bringt der grosse Philo- 
soph die Idee der calorischen Maschine bereits auf das Ge- 
naueste vor. 


Mittheilungen. 


Referat der Commission des Bayerischen Bezirksvereines 
über die Frage eines einheitlichen Verfahrens für die 
Festigkeitsproben von Eisen und Stahl. 


Ein Cireular vom 25. October 1878 des Vereinsdirectors 
an die Specialvereine enthält bezüglich dieser Frage Folgendes: 


„Auf Veranlassung eines von Hrn. Prof. Bauschinger 
gehaltenen Vortrages „über Einrichtung und Ziele von Prü- 
fungsanstalten für Baumaterialien und über die Classification 
der letzteren, insbesondere des Eisens und Stahls* und einer 
Discussion, die an diesen Vortrag sich geknüpft hatte, wurde 
(s. Wochenschrift No. 40, 1878, S. 348) in Erwägung, dass 
es nothwendig sei, für die Festigkeitsproben von Eisen und 
Stahl ein möglichst einheitliches Verfahren festzustellen, dass 
aber ein brauchbares Ergebniss solcher Bestrebungen nur aus 
der gemeinsamen Thätigkeit aller Betheiligten zu erwarten 
sei, beschlossen, diese Frage zunächst an die Bezirksvereine 
zur Berathung zu übergeben. Auf Grund der Ergebnisse 
dieser Vorberathungen wird es der auf nächstes Frühjahr zu 
berufenden Delegirtenversammlung überlassen werden müssen, 
die weitere Förderung dieser Angelegenheit in Verbindung mit 
dem nächstjährigen Vereinsvorstande und im Sinne des Be- 
schlusses der Hauptversammlung zu veranlassen, nämlich durch 
Einladung der polytechnischen Hochschulen in Berlin und 
München, des Vereines deutscher Eisenbahnverwaltungen, des 
Verbandes deutscher Architekten- und Ingenieurvereine, sowie 
des Verbandes deutscher Eisen- und Stahlindustrieller zu ge- 
meinsamer Berathung; denn es wird sich empfehlen, letztere 
nicht früher anzubahnen, bevor ihr nicht auch unsererseits 
ähnlich positive Vorschläge unterbreitet werden können, wie 
sie schon von anderer Seite vorliegen.“ 

Infolge der über diesen Gegenstand in der Generalver- 
sammlung des Bezirksvereines vom 1. December 1878 in 
Augsburg stattgefandenen Berathung wurde zur näheren Be- 
handlung der Frage eine Commission erwählt aus den Herren 
Bauschinger, Gerber, Hoyer und Lorenz. Der von 
dieser Commission in einer Sitzung vom 17. Januar 1879 abge- 
gebene Bericht, welcher in einer Generalversammlung des 
Bezirksvereines im Laufe des Monats Februar zur Kenntniss 
und Gutheissung gebracht werden soll, lautet folgendermassen: 

„Die Aufgabe der Commission wurde so präcisirt, dass 
man sich lediglich mit Berathung und Aufstellung einer ein- 
heitlichen Methode der Prüfung von Eisen und Stahl zu 
befassen habe, nicht aber, oder wenigstens vorläufig nicht, 
mit der Aufstellung von Zahlen für die verschiedenen Festig- 
keits- und Elasticitätseigenschaften, kurz mit der Classification. 


1) Durch Besprechung der bisher so häufig benutzten 
sogen. Schlagproben für Achsen, Bandagen, Schienen u. s. w. 
kam man zu dem Schluss, dass dieselben zu verwerfen 
seien: 

a) wegen der bedeutenden Einflüsse, die rein zufällige, 
der Beobachtung oft gar nicht oder nur schwer zugängliche 
Umstände auf das Resultat haben, 

b) deshalb, weil das Prüfungsresultat sich nicht über- 
sichtlich und bestimmt durch Zahlen ausdrücken lässt. 


2) Die Prüfung derartiger ganzer Gebrauchsstücke durch 
ruhende Belastung konnte ebenfalls nicht empfohlen werden: 

a) wegen ihrer Kostspieligkeit, sowol betr. der erforder- 
lichen Einrichtungen als auch bez. des Transportes der Ver- 
suchsstücke, 

b) auch deshalb, weil die Prüfungsresultate nicht in ein- 
facher, präciser Weise durch Zahlen ausdrückbar sind. 

3) So bleibt nur übrig, die Prüfung an Probestücken 
aus solchen grösseren Gebrauchsstücken vorzu- 
nehmen. 

Das Herausschneiden dieser Probestücke hat im kalten 
Zustande zu geschehen, damit dieselben die gleichen Eigen- 
schaften besitzen wie das zu prüfende Material bei seiner Ver- 
wendung. 

4) Nachdem die verschiedenen Festigkeits- und Elastieitäts- 
eigenschaften ins Auge gefasst waren, kam man zu dem 
Schlusse, dass es 

A) für Flusseisen und Flussstahl genüge zu prüfen: 

a) die Zugfestigkeit, 

b) die Contraetion des Bruchquerschnittes zur Constatirung 
der Zähigkeit, 

c) die Dehnung nach dem Bruche zur Constatirung der 
Gleichförmigkeit des Materials. 

Von einer Prüfung auf Härte soll, da diese Eigenschaft 
ohnedies zum Theil in der Zähigkeit mit enthalten und speciell 
nur bei Werkzeugstahl noch von Interesse ist, abgesehen 
werden. 

B) Bei Schweisseisen und zwar: 

«) bei Flacheisen, Faconeisen u. s. w. reicht die Prüfung 
nach den oben für Flussmaterial angegebenen drei Richtungen 
nicht aus, weil hier auch noch die Güte des Schweissens 
in Betracht und weil in vielen Fällen, namentlich bei der Ver- 
wendung des Eisens im Brückenbau nicht nur die Zugfestig- 
keit, sondern auch die Schubfestigkeit längs der Faser- 
richtung in Verwendung kommt. Da aber durch die Art des 
Packetirens und Auswalzens die erstere Festigkeitsart sogar 
auf Kosten der letzteren erhöht werden kann, so muss bei 
diesem Material auch noch 

d) die Schubfestigkeit in der Richtung der Fasern, wie 
sie bei der Verwendung in Anspruch genommen wird, geprüft 
werden. 

Das kann um so eher geschehen, als der hierzu erforder- 
liche Apparat sehr einfach und billig und an jeder Festigkeits- 
maschine leicht anzubringen ist. 

P) Kesselblech aus Schweisseisen soll geprüft werden: 

a) auf Zugfestigkeit längs und quer der Walzrichtung, 

b) auf Querschnittscontraction hierbei zur Constatirung 
der Zähigkeit, 

c) auf Dehnung in beiden Richtungen zur Constatirung 
der Gleichförmigkeit, 

d) auf Schubfestigkeit längs der Blechebene zur Con- 
statirung der Güte der Schweissung, 

e) auf Biegungsfestigkeit im kalten und warmen Zustande, 
längs und quer, entsprechend den Vorschriften der englischen, 
holländischen und deutschen Admiralität, welchen Vorschriften 
nur noch eine solche über die Art des Biegens oder besser, 
über die Mittel, durch welche dies bewerkstelligt wird, hin- 


zuzufügen ist. Umbiegen durch Hammerschläge ist zu ver- 
werfen, weil diese Manipulation zu sehr von der Geschicklich- 
keit des betr. Arbeiters abhängt. Dagegen ist ein einfacher, 
wenig kostspieliger Biegungsapparat, so eingerichtet, dass die 
Umbiegung schon gleich von Anfang an um den vorgeschrie- 
benen Radius geschieht, anzawenden. Ein derartiger Apparat 
befindet sich im mechanisch -technischen Laboratorium der 
technischen Hochschule München, und andere Apparate, welche 
letzterer Bedingung noch nicht ganz genügen, können leicht 
danach umgeändert werden. 


Die neunclassige lateinlose Schule. 
Von Th. Peters in Siegen. 
(Schluss aus No. 4.) 


Am meisten von einander abweichend in ihren Einrich- 
tungen, am verschiedensten beurteilt bezüglich ihrer Zweck- 
mässigkeit sind die jetzigen Schulen, insofern sie zu den 
höchsten wissenschaftlichen Studien, zum Besuche der Uni- 
versitäten, der Berg- und Bauakademie, der polytechnischen 
Hochschulen vorbereiten und befähigen sollen. Es wird noth- 
wendig sein, auch hier zu erwägen, in welchem Grade diese 
Schulen die Aufgabe haben, die allgemein-wissenschaftlichen 
Studien zu pflegen, in welchem Grade sie, für den künftigen 
Beruf vorbereitend, in gewissem Sinne schon Fachstudien 
treiben müssen. In früheren Zeiten kannte man diese Frage 
nicht, das Gymnasium einzig und allein gewährte den Zutritt 
zur Universität, keine Faeultät war einem Abiturienten einer 
anderen Lehranstalt geöffnet. Gegenüber der wachsenden 
Bedeutung der naturwissenschaftlichen Studien für das prak- 
tische Leben, gegenüber der durch den erleichterten Verkehr 
der Völker gesteigerten Wichtigkeit der modernen Sprachen, 
gegenüber dem gewaltigen Aufschwung der Industrie, und des 
Bauwesens mit ihren hohen Anforderungen an die wissen- 
schaftliche Ausbildung ihrer Jünger wurde dieses Verhältniss 
ein unhaltbares. Entsprechend der zunehmenden Bedeutung 
dieser modernen und realen Studien entstand eine technische 
Hochschule nach der anderen, den Universitäten gleich be- 
rechtigt; und in gleichem Masse, wie es sich herausstellte, 
dass für die Vorbereitung an diesen technischen Hochschulen 
die Organisation der Gymnasien nicht geeignet wäre, ent- 
standen neben ihnen andere Schulen zu diesem Zwecke, den 
neuen Verhältnissen Rechnung tragend. Wollten sich die 
Universitäten nicht ganz der Wirklichkeit verschliessen, wollten 
sie sich nicht der Gefahr aussetzen, das Studium der Natur- 
wissenschaften, der neueren Sprachen ganz bei sich schwinden 
zu sehen, so mussten sie für diese Fächer auch den Abi- 
turienten der neuen Schulen das Universitätsstudium gestatten. 
Schritt für Schritt, in einer Disciplin nach der anderen sind 
diese Zugeständnisse den Universitäten abgerungen worden, 
und noch heute brennt der Kampf lichterloh (Studium der 
Medizin). In hoffentlich nicht ferner Zeit wird man für 
solche Verhältnisse gar kein Verständniss mehr haben, man 
wird nicht mehr begreifen, wie der auf dem Gymnasium vor- 
gebildete Jurist, Philologe oder Theologe mit Geringschätzung 
auf die Studirenden der technischen Hochschulen herabblicken, 
wie dagegen letztere jene wegen ihrer gänzlichen Unkenntniss 
der das heutige Leben beherrschenden Naturwissenschaften 
bespötteln konnten. Während heute den Jüngern der tech- 
nischen Wissenschaften nur zaudernd und vorsichtig, von Fall 
zu Fall, die Eigenschaft „eines gebildeten Menschen“ zu- 
erkannt wird, die jeder Jurist u. s. w. ganz selbstverständlich 
besitzt, wird man in hoffentlich naher Zukunft Niemand so 
bezeichnen, der neben den Kenntnissen seines Faches nicht 
bis zu einem gewissen Masse auch in den anderen Wissen- 
schaften Bescheid weiss, wird der Jurist, der Theologe, der 
Philologe sich schämen, wenn er auf gänzlicher Unkenntniss 
der einfachsten physikalischen und chemischen Vorgänge des 
täglichen Lebens ertappt wird. 

Die Grundlage zu gegenseitiger Anerkennung an Stelle 
der heutigen Geringschätzung muss bereits die Schule geben, 
die heute noch in bedauerlicher Weise diesen Abneigungen 
Vorschub leistet. Die für den Besuch der Universitäten und 
technischen Hochschulen vorbereitenden Schulen müssen, eben 
weil sie allgemein vorbereitende und keine Fachschulen sind, 
so lange wie möglich den gleichen Lehrplan haben, um den 
aus ihnen hervorgehenden Männern das Gefühl gleicher wissen- 
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schaftlicher Grundlage zu geben, mit welchem jenes gegen- 
seitige Abmessen aufhören würde. Wie oben ausgeführt, 
bestehen schon jetzt zwischen den Lehrplänen der Gymnasien 
und der Realschulen I. Ordnung bis zur Secunda, bis zur 
Reife für den einjährigen Dienst, keine so erheblichen Unter- 
schiede, dass eine Verschmelzung derselben unmöglich sein 
sollte. Auf dieser Stufe der Ausbildung ist durchschnittlich 
der junge Mensch in der Lage, sich für einen Beruf ent- 
scheiden zu können und zu müssen, und von hier ab mag 
man den Unterricht für diejenigen Fächer trennen, die als 
wesentliche Vorbereitung für den künftigen Beruf betrachtet 
werden müssen. Während der Unterricht in deutscher Sprache, 
Religion, Literatur, Geographie und Geschichte in Ober- 
Secunda und Prima gemeinsam bleiben kann, theile man den- 
selben für die übrigen Fächer in der Weise, dass man die 
zukünftigen Studenten technischer Hochschulen eingehender 
in Physik, Ohemie und Mathematik, die zukünftigen Philo- 
logen, Theologen und Juristen mehr in den alten Sprachen 
unterrichtet. Ganz unbedenklich würde man den Abiturienten 
beider Abtheilungen, die sich dann nicht mehr so fern stehen 
würden wie heute Gymnasiasten und Realschüler, den Zutritt 
zu allen Facultäten gestatten können; denn ein Wechsel des 
ursprünglich ergriffenen Berufes wird in diesen Lebensjahren 
zu den Ausnahmen gehören. 

Wer diesen Ansichten seine Zustimmung schenkt, der 
muss mit Sorge und Verdruss von der neuesten Schöpfung 
der preussischen Regierung auf diesem Gebiete, von der Ein- 
richtung einer neunclassigen lateinlosen Gewerbeschule Kennt- 
niss genommen haben. Dass diese Schule ausdrücklich zur 
Vorbereitung des höheren technischen Studiums, des Bau- 
faches inbegriffen, dienen soll, ist aus den Motiven ersichtlich; 
zu Grunde liegt ihr der Gedanke, dass die Lehrpläne der 
Gymnasien und Realschulen I. Ordnung für diese Studien 
nicht geeignet seien, und dass für den technischen Beruf der 
Uebergang zu Fachstudien früber nöthig sei als für andere 
Berufsarten. Ein Beweis, eine eingehende Begründung der 
letzteren Voraussetzung sind nirgends gegeben; so lange 
diese fehlen, wird man entweder zugestehen müssen, dass der 
technische Beruf ein grösseres, umfassenderes Fachwissen 
erfordere als alle anderen, z. B. der des Mediziners, oder 
man wird die Antwort schuldig bleiben auf die Frage, warum 
denn gerade mit dem Techniker ein solches Experiment an- 
gestellt wird. 

Es bleibt die erste Voraussetzung zu besprechen, dass 
nämlich der Unterricht auf Gymnasien und Realschulen keine 
geeignete Vorbereitung für das Studium der Technik und des 
Baufaches sei. 

Es ist anzunehmen, dass der oben angedeutete Weg, die 
Theilung der Classen von Secunda ab in Parallelelassen, den 
Vätern der neuen Gewerbeschule ganz unmöglich erschienen 
ist, dass sie eine ganz neue Schule schaffen zu müssen 
glaubten, weil die Vorbildung der vorhandenen durchaus 
nicht zum beabsichtigten Zwecke taugte. Dann ist aber un- 
bedingt die logische Folge, dass man den Abiturienten der 
bisherigen Schulen die Reife zum Besuch der technischen 
Hochschulen versagen muss. Die Denkschrift des Handels- 
ministers erkennt die Richtigkeit dieser logischen Folgerung 
indirect an und behilft sicb mit der etwas schwachen Wen- 
dung, dass es zu bedauern sein würde, wenn man einem auf 
dem Gymnasium ausgebildeten, aber für die Technik begabten 
Menschen den Weg zu dieser Laufbahn abschneiden wollte. 
Trifft das vielleicht nicht zu für die Abiturienten der neuen 
Gewerbeschule? Wird nicht mancher darunter sein, der besser 
Jurist oder Philologe würde? 

So lange die preussische Regierung die neue Schule 
nicht vollständig gleichstellt mit dem Gymnasium und der 
Realschule I. Ordnung, so lange sie also nicht entweder allen 
dreien alle Studien Öffnet oder jeder die von ihr nicht vor- 
bereiteten verschliesst, so lange sie insbesondere von einer 
ganzen Reihe ihrer Beamten, von Oberförstern, Postdireetoren 
u. s. w., die zu ihrem täglichen Beruf die Kenntniss der alten 
Sprachen nicht mehr und nicht weniger nöthig haben als der 
Ingenieur, die auf dem Gymnasium oder der Realschule 
I. Ordnung erworbene Bildung verlangt, so lange geschieht 
mit der Errichtung der neuen Schule dem technischen Stande 
ein Unrecht, eine Zurücksetzung. Die Denkschrift des 
Handelsministers bezw. der Commission spricht von dem 
unberechtigten geistigen Hochmuth der elassisch Gebildeten; 


wenn irgend etwas geeignet ist, ihn zu erhalten oder sogar 
zu steigern, so ist es die beabsichtigte Einrichtung. Muss 
sich denn der Abiturient des Gymnasiums nicht höher dünken 
als diejenigen der anderen Schulen, er, der für alle Fächer 
vorbereitet ist, dem alle Wege offen steben? Muss nicht das 
unbetheiligte Publicum glauben, die Gymnasialbildung sei 
höher und besser als die auf den anderen Schulen erzielte, 
wenn es sieht, mit welcher Hartnäckigkeit die Regierung 
daran fest hält, diese Bildung von ihren höheren Beamten in 
fast allen Branchen zu verlangen? Haben diejenigen nicht 
Recht, welche die Gleichberechtigung der drei Schulen in 
Abrede stellen und behaupten, dass mit der neuen Schule 
nunmehr die dritte Rangstufe geschaffen sei und dass man 
nicht einsehen könne, warum man den Techniker auf diese 
Weise degradire ? 

Zwei Hauptfragen sind bei der neuen Einrichtung zu 
beantworten: 

1) Ist die neue Schule unumgänglich nothwendig? 

2) Wenn sie nothwendig ist, welche Stellung ist ihr zu 
geben? 

Dass die neue Schule überhaupt nicht erforderlich, dass 
es möglich sein möchte, mit geeigneter Einrichtung der be- 
stehenden Anstalten den Zweck einer guten Vorbildung zum 
technischen Beruf, soweit überhaupt die Schule zu dieser 
Aufgabe bestimmt ist, zu erreichen, ist oben darzuthun ver- 
sucht. Ist aber die neue Schule nothwendig, dann muss sie 
in jeder Beziehung den beiden anderen gleichgestellt werden, 
mit gleichen Rechten und gleichen Beschränkungen, dann 
muss insbesondere der Staat ihr die Laufbahnen öffnen, 
welche der alten Sprachen ebenso wenig bedürfen wie der 
technische Beruf, dann muss der Staat dem „geistigen Hoch- 
muth der elassisch Gebildeten* die Nahrung entziehen. 

Während des Niederschreibens dieser Zeilen ist im Hause 
der Abgeordneten die neue Einrichtung der Gegenstand ein- 
gehender Besprechung gewesen. Von fast allen Rednern, 
von den Vertretern der Regierung insbesondere wurde die 
Frage erörtert, ob die auf der Grundlage des Studiums der 
Naturwissenschaften, Mathematik und neuerer Sprachen 
erworbene Bildung gleichwerthig sei mit derjenigen der 
Gymnasien; mit der Bejahung dieser Frage wurden die auf 
dem Wege der Petition, der Presse u. s. w. laut gewordenen 
Widersprüche gegen die neue Schule für hinfällig erklärt. 

Der Streit über diese Frage ist seit geraumer Zeit ein 
so lebhafter, die Ansichten der Schulmänner über dieselbe 
gehen so weit aus einander, dass schwerlich der Ausspruch 
der Regierung oder des Abgeordnetenhauses sie endgiltig ent- 
scheidet, wie aber schon oben ausgeführt, wird man nicht 
eber glauben können, dass es den Vertretern der Regierung 
mit der Ueberzeugung von der Gleichberechtigung beider 
Bildungswege Ernst sei, bis sie die Hindernisse weggeräumt 
haben werden, die Bar factisch einen derselben herab- 
setzen. 

Die Frage des Werthes der beiden Bildungswege stand 
so sehr im Vordergrunde der Debatte, dass kaum andere Ge- 
sichtspunkte hervorgehoben wurden; über der gründlichen 
Erörterung dieser wesentlich theoretischen Frage wurde die 
Erwägung mehrerer äusserst wichtiger praktischer Rücksichten 
geradezu übers Knie gebrochen. Ist nicht die Frage der 
Erörterung werth, ob es zweckmässig sei, einen Knaben 
schon im Alter von neun ‚Jahren zur Entscheidung über 
seinen künftigen Beruf zu zwingen? Ist es nicht nöthig zu 
erwägen, in welchem Masse es überhaupt möglich sein wird, 
der neuen Schule Eingang zu verschaffen, welchen Schwierig- 
keiten man in dieser Beziehung entgegen geht? Aus der 
Debatte musste man den Eindruck gewinnen, als stände es 
in Zukunft jedem Knaben frei, nach Belieben die eine oder 
die andere Schule zu besuchen, wenigstens wurde der ent- 
gegengesetzte Fall in keiner Weise erwogen. Nun ist es 
aber unzweifelhaft, dass nur wenige und zwar grosse Städte 
sich den Luxus werden gestatten können, die drei Schulen 
neben einander einzurichten, die grosse Mehrzahl der bürger- 
lichen Gemeinden hat Opfer genug zu bringen, um deren eine 
zu erhalten. Die meisten derselben haben Gymnasien, ver- 
hältnissmässig wenige Realschulen I. Ordnung; da nun nicht 
daran zu denken ist, dass auch nur mehrere derselben die 
neue höhere Gewerbeschule noch dazu einrichten werden, so 
ergeben sich folgende Consequenzen: 

Bietet die neue Gewerbeschule wirklich die nothwendige 
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und beste Vorbereitung zum technischen Beruf, so ist nur 
einer verhältnissmässig kleinen Zahl von Knaben vergönnt, 
diese Vorbildung zu geniessen; die meisten müssen entweder 
auf den technischen Beruf verzichten oder mit einer schlech- 
teren Vorbildung zu demselben vorliebnehmen. 

Da es nicht angeht, auf diese Weise das technische 
Studium zum Privileg der Kinder einiger Städte zu machen, 
so wird man nach wie vor den schlechter vorbereiteten Abi- 
turienten der Gymnasien und Realschulen den Besuch der 
technischen Hochschulen gestatten müssen, wie das ja auch 
in den Motiven des Ministers gesagt ist. Damit bleibt der 
für Lehrer und Lernende unleidige Zustand dauernd bestehen, 
dass wegen der ausserordentlich ungleichen Vorbildung der 
Studirenden das erste Studienjahr fast gänzlich dazu verbraucht 
wird, die Schwächeren auf das Niveau der Stärkeren zu 
bringen. 

Sehr bezeichnend für die ganze Auffassung der Frage, 
für die gänzliche Verkennung der wirklichen Verhältnisse 
war die Aeusserung eines Abgeordneten, welcher sich von 
der neuen Schule den Erfolg versprach, dass in Zukunft die 
Gymnasien von dem Ballast derjenigen Schüler befreit werden 
möchten, welche mit der erlangten Berechtigung zum ein- 
jährigen Dienst die Schule verlassen, und dass sie dann un- 
gehindert von diesen lästigen Elementen ihren hohen Beruf 
pflegen könnten. Dachte sich der Redner vielleicht neben 
jedem Gymnasium sofort eine neue Gewerbeschule errichtet, 
oder sollen die Ballastschüler der zahlreichen mittleren und 
kleineren Städte mit Gymnasium oder Realschule von nun an 
mit dem zehnten Lebensjahre auswandern in die wenigen 
grossen Städte, welche sich eine solche neue Schule anschaffen 
können? 

Jene Aeusserung erregt auch noch ein anderes, vielleicht 
nur zu sehr begründetes Bedenken. Es ist zu befürchten, 
dass nicht wenige Gymnasiallehrer dieser Hoffnung, von den 
Ballastschülern befreit zu werden, zustimmen, dass sie in 
Wirklichkeit die Hauptaufgabe ihres Berufes in der Vorbe- 
reitung der Schüler zum Universitätsstadium suchen, dass nur 
diejenigen Schüler ihrer Mühe werth gelten, welche das Abi- 
turientenexamen machen wollen. Es liegt darin eine solche 
Ungerechtigkeit gegen die meist grössere Hälfte der Schüler 
in den Classen bis Secunda, ein so crasser Ausdruck geistigen 
Höchmuths, dass ein Widerspruch gegen solche Auffassung, 
ein Wort zu Gunsten der Ballastschüler sehr am Platze ge- 
wesen wäre. 

Zum Schlusse noch einige Worte über die Art und 
Weise, wie die neue Organisation berathen und beschlossen 
worden ist. 

Man hätte glauben sollen, dass bei Einrichtung einer 
Schule für den technischen Beruf die Regierung grossen Werth 
darauf gelegt haben würde, in umfassender Weise die An- 
sichten desjenigen Standes zu erfahren, dem die neue Schule 
die jungen Kräfte liefern soll. So wenig die Vertreter der 
praktischen Technik den Anspruch erheben, besser als Lehrer 
und Räthe der Regierung die Frage vom Standpunkte der 
Pädagogik und der Verwaltung beurteilen zu können, ebenso 
wenig kann man ihnen den Anspruch und das Recht ver- 
sagen, besser als irgend ein Anderer zu wissen, welche Kennt- 
nisse und Fähigkeiten ihnen an den Jüngern ihres Standes 
erwünscht sind. Jeder einzelne Techniker weiss, welche 
Kenntnisse ihm auf seinem Berufswege nützlich gewesen sind, 
welche er entbehrt hat; jeder Ingenieur vermag zu sagen, 
welche Leistungen er von dem unter seine Leitung tretenden 
jungen Mann erwartet. 

Die Regierung hat es nicht für nothwendig befunden, die 
Ansichten der Ingenieure eingehend zu erforschen; im Gegen- 
theil, sie hat wiederholte gewichtige Kundgebungen und Be- 
schlüsse derselben über die vorliegende Frage ignorirt. Statt 
die grossen technischen Vereine zur gutachtlichen Aeusserung 
aufzufordern, den Ingenieur- und Architekten-Verein, den 
Verein deutscher Ingenieure u. s. w., Vereine, welche viele 
Tausende von Mitgliedern zählen und unter ihnen fast sämmt- 
liche ersten Namen der Technik, Vereine, die einzig und 
allein das Recht beanspruchen können, den Stand der Inge- 
nieure und Architekten öffentlich zu vertreten, hat man zu 
einer Conferenz von einigen zwanzig Schulmännern, Bürger- 
meistern und Regierungsräthen sechs oder sieben Vertreter 
der Technik hinzugezogen, nicht etwa nach dem Vorschlag 
der Ingenieure, sondern nach Gutdünken der Regierung aus- 


gewählte Männer. In keiner Weise können diese das Recht 
beanspruchen, die Ansichten und Wünsche ihrer Fachgenossen 
zu kennen und zu vertreten, und ihr Votum hat keinen anderen 
Werth als den ihrer persönlichen Ansicht. Ist es wol denk- 
bar, dass man einem anderen Stande von gleicher Bedeutung 
eine solche Behandlung zu Theil werden lassen könnte, dass 
man z. B. in der Ausbildung der Aerzte, der Juristen so tief 
eingreifende Umwälzungen und Neuerungen vornehmen könnte, 
ohne die Aerzte, die Juristen zu fragen? 

Die Regierung und das Haus der Abgeordneten dürfen 
sich nicht wundern, wenn, abgesehen von den Meinungs- 
verschiedenheiten über die Schulen selbst, die grosse Mehrzahl 
der Ingenieure einig ist in dem Urteile, dass die Berathung 
der neuen Organisation einseitig und ungenügend geschehen 
sei, und dass ihre Einführung in der bis jetzt beabsichtigten 
Gestalt in mehrfacher Beziehung eine Kränkung des Ingenieur- 
standes in sich schliesse. 


Briefe an die Redaction. 
Schieberdiagramme. 


In No. 3, S. 20, wird über die von mir ertheilte Antwort 
auf eine im Hannoverschen Bezirksvereine gestellte 
Frage nicht überall so berichtet, wie dies thatsächlich hätte 
der Fall sein müssen. 

Bei der Anwendung der -Kinematik auf die Schieberbe- 
wegung der Dampfmaschinen muss Phillips allerdings die 
Priorität in Bezug auf die Entwickelung der Gleichung 
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zuerkannt werden. Dagegen hat aber Zeuner das grosse 
Verdienst, diese analytische Form praktisch gemacht, d.h. 
das Schieberdiagramm erfunden zu haben. 

Aufklärung über den wahren Verhalt dieser Sache giebt 
übrigens Phillips selbst, indem er sich darüber, in einer 
Sitzung der Pariser Akademie der Wissenschaften (am 10. De- 
cember 1860), nach dem „Comptes Rendus“, Tome 51, S. 935 
(Juillet-Decembre 1860), folgendermassen äussert: 

„J’ai expose une methode graphique nouvelle, fort simple, 
facile A appliquer et qui se deduit tres-aisement de mes for- 
mules. Elle fait connaitre immediatement les proprietes essen- 
tielles de ces appareils*) et, quoique approchee seulement, 
elle l’est & un degre tres-generalement suffisant pour la pra- 
tique. Elle a ete l’objet, il y a plus de deux ans, de nom- 
breuses verifications dans les ateliers de M. Cail. Mais je 
me häte d’ajouter que M. le docteur Zeuner, professeur de 
mecanique & Institut Polytechnique de Zurich, avait, de son 
cöte, des l’annde 1856, trouve cette m&me methode graphique, 
qu’il annonce &tre maintenant suivie partout en Allemagne. 
La priorite & cet €egard lui appartient done incontestablement, 
et, si jai eite devant l’Academie ces procedes graphiques 
comme faisant partie de mon travail, acheve du reste depuis 
deux ans, c’est que, d’une part, je les avais bien trouves de 
mon cöte sans connaitre ce qu’avait fait M. Zeuner, et en- 
suite que celui-eci a la bonte de declarer lui-m&me que mon 
premier Memoire **) sur la coulisse de Stephenson a £te le 
point de depart de ses propres recherches*. 


Rühlmann. 


Geehrte Redaction! 


Zur selben Zeit, als im vorigen Jahre in No. 47 der 
Wochenschrift die Mittheilung über Erfahrungen mit Schlacken- 
wolle erschien, sind hier ganz genau dieselben unangeneh- 
men Erfahrungen gemacht worden, und kann ich das dort 
Gesagte bis ins Einzelne bestätigen, mit Ausnahme bezüglich 
der Kupferrohre, an welchen bis jetzt hier kein Versuch ge- 
macht ist. Auch wir hatten von einem rühmlichst bekannten 
Hüttenwerk zwei Sorten Schlackenwolle bezogen, 1. Sorte, 
fast ganz weiss, feinwollig, 2. Sorte, schmutzig grau, noch 
kleine Schlackenkörnchen enthaltend. Nur die 1. Sorte ist 
zur Verwendung gekommen. Schon vor länger als Jahres- 
frist war an der Umhüllung eines gusseisernen Dampfrohrs 


*) Coulisses de detente de la vapeur. 
””) „Annales des Mines“, Tome III, 5. Serie, 1853, $. 19. 
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(Dampf von stets 5 Atm. Ueberdruck) bemerkt worden, dass 
die Schlackenwolle zusammengeballt war, doch wurde damals 
die Ummantelung nicht weiter entfernt als im Augenblick 
nöthig war. Ende November v. J. musste an einem 7% ]an- 
gen Dampfsammler aus Kesselblech, welcher Dampf von 
5 Atm. Ueberdruck erhält, wegen nöthig gewordenen Nach- 
stemmens an einigen Stellen, die aus einer 100 bis 110mm 
dicken Schicht Schlackenwolle 1. Sorte bestehende Umhül- 
lung, welche wiederum mit einem dünnen Blechmantel um- 
geben war, entfernt werden; hierbei fand sich die Schlacken- 
wolle vielfach zusammengesintert, theils zu einer mörtelartigen 
Masse zusammengeballt, welche fest an dem Eisen anhing 
und nur mittelst scharfer Instramente von den Stellen, an 
welchen sie fester anhaftete, entfernt werden konnte, die los- 
gebrochenen Stücke haben auf der Seite, mit welcher sie am 
Eisen hafteten, schwarze Krusten, von dem umgewandelten 
Eisen herrührend, wie Sie an den Ihnen übersandten Stücken 
sehen werden. Ob diese schwarzen Krusten nur aus Rost 
bestehen oder aus Schwefeleisen, entstanden infolge eines Ge- 
haltes der Schlackenwolle an Schwefelcaleium, wird eine 
Analyse demnächst nachweisen. Die Umhüllung, welche in- 
folge dieser Entdeckung ganz entfernt werden musste, war 
erst im October 1377 hergestellt worden, hatte somit nur 
13 Monate gelegen. KZ 


Notizen. 


Am Sonntag, den 19. Januar, Mittags fand in der Ber- 
liner gewerbe-Akademie die feierliche Einweihung der Ge- 
denktafel für die im Feldzuge 1870/71 gefallenen Studirenden 
statt. Die Feierlichkeit, an welcher der Ministerial- Director 
Dr. Jacobi, der Geh. Regierungs-Rath Reuleaux, Bild- 
hauer Luersen, welcher die Tafel hergestellt hat, sowie die 
sämmtlichen Professoren der Hochschule, die Vertreter der 
Berg- und Bau-Akademie und zahlreiche Studirende theil- 
nahmen, wurde durch Gesang eingeleitet. Alsdann hielt der 
Director der Akademie die Einweihungsrede, nach welcher 
die Hülle von der Marmortafel fiel, die an der Spitze das 
Eiserne Kreuz, von einem Lorbeerkranz umgeben, trägt. 
Darunter stehen die Namen der Gefallenen und die Worte: 
„Gewidmet von ihren Commilitonen“. 

Nachdem Director Reuleaux ein Hoch auf Se. Majestät 
den Kaiser und König ausgebracht, dankte der Vertreter der 
Studirenden im Namen aller Commilitonen denen, die sich 
um die Denktafel verdient gemacht haben. Zum Schlusse 
ergriff Dr. Jacobi das Wort, um die Studirenden besonders 
darauf aufmerksam zu machen, nicht nur dem äusseren Feinde, 
sondern auch allezeit dem inneren entgegenzutreten. Die Feier 
wurde mit dem Liede: „Deutschland, Deutschland über Alles“ 
geschlossen. 


Eine Ausstellung von Hilfsmaschinen, Werkzeugen 
und Materialien des Schmiedegewerbes soll gelegentlich 
des bevorstehenden Schmiedetages am 23. bis 25. Mai d. J. 
in Cassel stattfinden. Aus dem Programm derselben ent- 
nehmen wir, dass nur solche Gegenstände ausgestellt werden 
sollen, welche nicht bereits allgemein bekannt sind, und zwar 
in der Regel nur in je einem Exemplar. Der Raum wird 
nicht berechnet, doch sind die auszustellenden Objecte spesen- 
frei in den Ausstellungsraum zu liefern. Meldungen schrift- 
lich bis 1. April an Hrn. Schmiedemeister F. Breitbarth 
oder den Vorstand des Gewerbe-Museums in Cassel; Schluss 
der Einlieferung am 10. Mai. 


Entwickelung des Musterregisters. — Seit dem Be- 
stehen des Musterschutzes in Deutschland, 1. April 1876, sind 
eingetragen worden: bis Ende 1876: 12759, darunter 2660 
plastische und 10099 Flächenmuster; im Jahre 1577: 53468, 
und zwar 8343 plastische und 45125 Flächenmuster; endlich 
1578: 50032, dabei 9679 plastische und 40353 Flächenmuster, 
im Ganzen also bis jetzt 116259 Muster. Hiernach hat im 
letztvergangenen Jahre ein Rückgang der Anmeldungen und 
zwar hauptsächlich bei den Flächenmustern stattgefunden. 

Die Betheiligung des Auslandes beschränkt sich auf 
!/; pro Mille aller Anmeldungen. 
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VEREINES DEUTSCHER  INGENIEURE. 


1879. Berlin, Sonnabend den 8 Februar. No. 6. 


Inhalt: Zum Mitglieder-Verzeichniss. — Sitzungskalender. — Bayeri- 
scher Bezirksverein. Cölner Bezirksverein. Hannoverscher Be- 
zirksverein. Zweigverein für Eisenhüttenwesen. — Ueber Fabri- 
kation der Cellulose, (Fortsetzung.) — Neuere Gesichtspunkte in 
der englischen Eisenindustrie. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Verstorben. 


C. Aschermann, Ingenieur bei L. Stuckenholz in Wetter 
a/Ruhr. 

A. Welter, Apotheker in Stolberg bei Aachen (Aachener 
Bezirksverein). 


Sitzungskalender. 


Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 


Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 


Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr 
Abds., Hannover, Cafe Rabe. 


Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der 
Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 


Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Sonntag, 16.Februar, 
Vorm. 10!/a Uhr, St. Johann, Hötel Köhl: Versammlung. 


Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 2. März, Nachm. 4 Uhr, 
Oberhausen, „Haideblümchen“: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 9. Januar 1879. 
Bayerischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 18. December 1378 in Augsburg. 
— Vorsitzender: Hr. Zeman. Schriftführer: Hr.Hausenblas. 
Anwesend 18 Mitglieder. 

Der Vorsitzende zeigte nach Begrüssung der Versamm- 
lung und verschiedenen geschäftlichen Mittheilungen an, dass die 
auf seine Anregung über Eingabe des hiesigen technischen 
Vereines vom kaiserl. Patentamte überwiesenen Patent- 
schriften bis auf weiteres in der Redaction von „Dingler’s 
Polytechn. Journal“ (Augsburg, Windgasse E. 6/1) alle 
Mittwoch und Sonnabend von 12 bis 4 Uhr zur freien Ein- 
sicht aufliegen, während jede neue Monatssen dung im Techni- 
schen Vereine am Versammlungsabend (Montag von 8 bis 
10 Uhr) eingesehen werden könne. — 

Hr. Strebel nahm hierauf das Wort zu 

Mittheilungen über Heizung und Ventilation auf der 
Pariser Ausstellung. 

Als Fortsetzung der am 1. December gemachten Mit- 
theilungen (N.2 d. W.) wurden verschiedene Heizapparate be- 
sprochen, die in einem besonders dazu bestimmten Gebäude der 
Ausstellung vorgeführt waren. 

Besonders zahlreich vertreten waren die Kamine (cheminee) 
und die Luftheizöfen; erstere boten, den bei uns gebräuch- 
lichen Constructionen gegenüber, verhältnissmässig wenigNeues, 
so dass von einer Beschreibung dieser Gegenstände Abstand 
genommen wurde; die Luftheizapparate weichen hingegen von 
den bei uns bekannten Constructionen theilweise so wesent- 
lich ab, dass eine kurze Erläuterung einiger Apparate wol 
für Manchen etwas Neues und Interessantes bieten dürfte. 
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Vorher wurden jedoch die hauptsächlichsten Nachtheile, 
welche man im Allgemeinen den gewöhnlichen Luftheizungen 
mit gusseisernen Caloriferen zuspricht, erörtert und gesagt, dass 
die Luft bei Anwendung gusseiserner Heizflächen allzu leicht 
verunreinigt und verdorben werde und dadurch auf die Ge- 
sundheit schädlich wirke; dass ferner die Wärme nach Auf- 
hören der Feuerung eine so wenig nachhaltige sei. Durch 
giftige Gase, welche leicht in die Heizluft treten könnten, sei 
die Luft von Localen, die mit solchen gusseisernen Caloriferen 
geheizt werden, zum Athmen untauglich, und haben die Herren 
Troost und Deville in Paris schon vor Jahren durch Ver- 
suche nachgewiesen, dass Gusseisen in rothglühendem Zu- 
stande für Gase, z. B. Kohlenoxydgas, durchlässig und also 
die Anwendung dieses Metalles für Luftheizöfen unzulässig 
sei, wenn nicht einem Erglühen der Wandungen vorgebeugt 
werden könne. 

Man sollte zwar glauben, dass das Kohlenoxydgas viel 
bequemere Wege als gerade die Poren des Gusseisens hätte, 
z. B. Risse und Fugen an den Verbindungsstellen, Ritzen in 
den Heizflächen selbst, um so direct aus dem Feuerraum in 
die Heizluft überzutreten, und dann müsste man auch bei ge- 
nügendem Schornsteinzuge annehmen, dass der umgekehrte 
Weg eingeschlagen würde, dass Heizluft in den Feuerraum 
und dessen Züge eindringe. 

Der Redner glaubte, dass nur in seltenen Fällen die 
von Troost und Deville beobachtete Erscheinung auftrete 
und also schädlich wirke. Etwas anderes sei es jedoch, wenn 
durch hohe Temperatur der Ofenflächen die Staubtheilchen, 
welche in der Luft schweben und sich vielleicht auch auf 
den Heizflächen angesammelt haben, verändert, verkohlt werden, 
denn dann könne sich auch Kohlenoxydgas und zwar in oft 
beträchtlicher Menge bilden. 

Die Erfahrung sage, dass schon bei etwa 175°C. eine 
schädliche Veränderung der kleinen organischen Körperchen 
(Staubtheile) erfolge. Das Streben der Constructeure von 
Luftheizapparaten gehe dahin, die benannten Uebelstände zu 
beseitigen oder zu vermindern, und zeigten dies auch augen- 
scheinlich einige in der Ausstellung vertretene Luftheizöfen, 
wovon einige herausgegriffen werden sollen. 

Der eine Apparat ist ganz aus feuerfesten, hohlen Ziegeln 
erbaut und soll sich in der Praxis seit mehreren Jahren sehr 
gut bewährt haben. 


Fig. 1. 
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Die Holzschnitte Fig. 1 und 2 geben die Skizze dieses Luft- 
heizofens, und bedeuten in denselben 

I den Feuerungsraum, 

9, 9 die Feuerzüge, 

k den Fuchs, 

I den Canal zur Einleitung der frischen Luft (eventuell 
auch der Cireulationsluft), 
die verticalen, kleinen Canäle, mittelst hohler Ziegel 
gebildet zur Erwärmung der frischen Luft, 
die verticalen Schächte, welche die erwärmte Luft 
in die zu beheizenden und zu ventilirenden Räume 


zu leiten haben. 

Wie man sehe, sei das Princip der Gegenströmung bei diesem 
Apparate zur Anwendung gekommen und also eine günstige 
Ausnutzung des Brennmaterials gesichert. Wegen der ver- 
hältnissmässig geringen Wärmeleitung der Ziegelsteine sei 
auch eine geringe Temperatur der Aussenflächen erreicht, 
deshalb sehr grosse Heizflächen (Berührungsflächen mit der 
Luft) nothwendig und thatsächlich auch bei den verschiedenen 
Ausführungen vorhanden. Der Nutzeffeet dieser Apparate soll 
bis 85 pCt. der vom Brennmaterial entwickelten Wärme betragen. 

Die kleinen, verticalen Canäle 4,4, welche die Luft zu 
erwärmen haben, bieten ansetzendem Staube wenig Gelegen- 
heit und sind auch sehr leicht von diesem zu reinigen. Die 
Temperatur der Heizflächen sei eine wenig hohe und also 
eine Veränderung, Verschlechterung der Heizluft wol nicht 
zu befürchten, vorausgesetzt, dass die Schornsteinanlage günstig 
angeordnet ist, und also nicht die noch grösseren Poren der 
feuerfesten Steine den Feuergasen Gelegenheit geben können, 
die Heizluft zu verunreinigen. 

Die grosse Heizfläche dieser Apparate bedingt eine grosse 
Menge Ziegelmaterial, und dadurch ist auch, selbst nach Auf- 
hören der Feuerung, auf eine nachhaltige Wärmeabgabe zu 
rechnen. 

Ein anderer. Apparat, welcher wol einer der besten 
Constructionen angehört, ist ebenfalls durch zwei Schnitte in 
Fig. 3 und 4 erläutert, und zwar bedeuten 

P die Feuerung, hier speciell Innenfeuerung eines 

liegenden Röhrenkessels, 

9, 9 die Rauch- oder Feuerzüge (Rauchröhren), 

k den Zug zum Schornstein, 

I den Canal zur Einleitung der frischen Luft (even- 

tuell auch der Circulationsluft), 

I, Iı die Wärmeröhren, aus gusseisernen Rippenröhren 

gebildet, 

w, w die verticalen Schächte, welche die erwärmte Luft 

nach den zu heizenden Zimmern zu leiten haben. 

Wie man aus den Skizzen sieht, wird die Wärme der 
Feuerung vorerst an das Wasser des liegenden Röhrenkessels 
abgegeben. Kleine elastische Röhrchen verbinden oben und 
unten den Wasserkessel mit gusseisernen Rippenröhren 4, 4; 
dieses ganze System ist mit Wasser vollständig gefüllt und 
bildet sonach ein Wasserheizsystem. Die Röhren Z, !ı haben 
ihre Wärme, die sie durch Cireulation des Wassers erhalten, an 
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die Heizluft abzugeben, ebenso auch der äussere Kesselmantel. 
Die Circulation des Wasser erfolgt nach den in der Zeichnung 
angedeuteten Pfeilen. Da die Temperatur des Wassers und 
dadurch auch der Heizflächen höchstens 125° ©. betragen 
wird, so kann von einem Versengen der in der Luft sus- 
pendirten Staubkörperchen wol keine Rede sein; ein Durch- 
dringen von Gasen aus der Feuerung in den Luftraum ist 
ebenfalls ganz unmöglich. Es muss also bei Anwendung 
dieser Construction die Ventilationsluft ganz rein und unver- 
ändert bleiben, und können solche Wasser-Caloriferen auf das 
Wärmste empfohlen werden. 

Der grosse Wasserinhalt sowie die grosse specifische 
Wärme desselben sichern eine lang nachhaltige Wirkung, und 
werden sich die Wasser-Luftheizöfen besonders für Kranken- 
häuser eignen, um auch Nachts den Kranken frische und er- 
wärmte Luft zu spenden. 

In Paris, z. B. im Hötel Dieu, sind ähnliche Apparate seit 
zwei Wintern in Thätigkeit; nur dass dort bei jedem Apparate 
die Feuerung wegbleibt und die Erwärmung des Wassers 
mittelst Dampf (Kupferschlange) geschieht. Der nöthige 
Dampf für dieses sehr grosse Krankenhaus wird an einer 
Centralstelle durch vier Dampfkessel erzeugt. 
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Ausserdem sind auch noch Wasseröfen, die in den ein- 
zelnen Krankenzimmern stehen, gemeinschaftlich mit den 
Rippenheizröhren der Luftwärmekammern mit in Circulation 
gebracht und kann also, trotzdem directe Heizung und besondere 
Ventilirung gemeinschaftliche Heizvorrichtung haben, doch in 
weiten Grenzen ganz beliebig jede für sich regulirt werden. 

Ferner wurde noch eine sehr gute Construction eines 
neuen Dampfwasserofens besprochen, die eine Schweizer Firma 
ausgestellt hatte, ebenso noch eine ebensolche Construction 
eines Pariser Hauses. Die vorgeführten Oefen sollen jedes 
störende Geräusch sicher vermeiden und durch einfache Re- 
gulirvorrichtung sich auszeichnen. — 

Nach diesem Vortrage wurden vom Vorsitzenden einige 
interessante Instrumente aus einem von E. OÖ. Richter & Co. 
in Chemnitz eingesendeten 

Reisszeug 

besprochen. (Ein grösseres Exemplar war bekanntlich bei der 
XIX. Hauptversammlung in München ausgestellt.) Besondere 
Erwähnung verdiente das Schraffirlineal, dessen Laufwalze 
durch ein Schneckengetriebe bewegt wird, sobald man dieses 
selbst durch Niederdrücken eines miteinem Sperrradmechanismus 
verbundenen Knopfes in Gang setzt. Bei dem Stangenzirkel 
wird der stellbare Kopf durch Drehung einer kleinen ge- 
riffelten Walze verschoben, welche durch eine geschickt an- 
gebrachte Blattfeder auf ebenso einfache wie verlässliche 
Weise gegen die Stange gepresst wird. Der im Reisszeuge 
enthaltene Millimeterstecher ist ein an einem Griff dreh- 
bar befestigtes Stahlplättchen; der eine Rand hat zwei Spitzen 
in genau 1°m Abstand, der andere Rand ist genau nach Milli- 
metern gezackt, so dass ein einfaches Niederdrücken auf das 
Zeichnungsblatt genügt, um die betreffenden Theilungen aus- 
zuführen. Endlich seien noch zu erwähnen, die Punktir- 
reissfeder und der Nulienzirkel, bei welch letzterem die 
Feder um eine senkrecht feststehende Centrirspitze gedreht wird, 
infolge dessen ein Ausrutschen der Spitze oder ein Ein- 
schneiden der Feder nicht zu befürchten ist. — 

Hr. G. Riedinger gedachte schliesslich des Ablebens 
des Hrn. Geh. Commerzienrath Richard Hartmann, dieses 
um die vaterländische Industrie hochverdienten Mannes, zu 
dessen ehrendem Andenken die Versammlung sich von den 
Sitzen erhob. 


Eingegangen 22. Januar 1879. 
Cölner Bezirksverein. 

Sitzung vom 9. December 1873. — Vorsitzender: 
Hr. Kurtz. 

In der vom Hauptverein angeregten ersten Frage, die 
Prüfung der Baumaterialien, speciell des Eisens und 
Stahls betreffend, wurde eine Commission, bestehend aus den 
Herren Guilleaume, Sachs, Schlesinger und Stühlen, 
gewählt. 

Ueber die zweite Frage, welche Art von Ausstellun- 
gen sich am meisten empfehle, gingen in der eröffneten Dis- 
eussion auch diesmal die Ansichten sehr aus einander. Wäh- 
rend Hr. Clouth zur Zeit die nationale deutsche Ausstellung 
für nothwendig hielt, um den ungünstigen Eindruck der deut- 
schen Industrie auf der Ausstellung zu Philadelphia zu para- 
lysiren, glaubte Hr. Ferrenholtz, dass dieser Zweck sich 
nur auf einer internationalen Ausstellung erreichen lasse, 
welche einen Vergleich der ausgestellten Erzeugnisse ermög- 
liche. Hr. Sachs führte wiederum an, dass der Kosten- 
punkt, welcher sich bis jetzt bei den meisten internationalen 
Ausstellungen als höchst ungünstig herausgestellt habe, für 
eine deutsche internationale Ausstellung entscheidend sein und 
eine solche deshalb in nächster Zeit voraussichtlich nicht zu 
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erwarten sein werde. Man verlange auch jetzt schon bei der 
Provinzial-Ausstellung in Düsseldorf die Bildung eines Garan- 
tiefonds. 

Nachdem noch Hr. Kiefer für Ausstellungen einzelner 
Fächer gesprochen, beschloss die Versammlung die Wahl einer 
Commission, welche die Angelegenheit für eine der nächsten 
Sitzungen vorarbeiten solle. Es wurden gewählt die Herren 
Dr. Grüneberg, Kiefer, Kurtz und Walther. 

Die beiden anderen Fragen, Hebung der Hauptversamm- 
lungen des Vereines und Aenderung in der Redaction der 
Zeitschrift, wurden dem Vorstande zur Erledigung überwiesen. — 

Von der Commission der Provinzial-Ausstellung zu Düs- 
seldorf ist der Verein zur Wahl eines Delegirten zum Zwecke 
der ferneren Organisation von Comites für diese Ausstellung 
ersucht worden. Die Versammlung kam diesem Antrage 
durch Wahl des Hrn. Sachs als Delegirten entgegen. 

Den Vortrag des Hrn. Dr. Heintz über Keramik auf 
der Pariser Ausstellung, welcher den Rest der Sitzung aus- 
füllte, hoffen wir in einer der nächsten Nummern bringen zu 
können. 


Eingegangen 7. Januar 1879. 
Hannoverscher Bezirksverein. 
Sitzung vom 1. November 1378. — 
Hr. Rosenkranz. 
Hr. Göbel hielt Vortrag über die 
Darstellung des Leuchtgases. 
In einer Auseinandersetzung der im Allgemeinen bekann- 
ten Darstellung des Gases beschrieb der Vortragende, wie 
das Gas aus der Retorte in die Steigröhren geht, aus die- 
sen in die Vorlagen, in welche es, unter 40mm Wasserdruck 
eintretend, das erste Wasser abgiebt. Redner erörterte, wie 
die Retorten von dem durch Zersetzung des Kohlenwasser- 
stoffs herrührenden Graphit durch Ausbrennen gereinigt wer- 
den, ebenso die Steigrohre von dem sich dort ansetzenden 
oft sehr zähen Theer. Das Gas gelangt aus den Vorlagen 
in die Condenser, darauf in die Scrubber, welche erstere, 
3 bis 4% hohe Cylinder von Eisenblech, hauptsächlich die 
Abkühlung des Gases, letztere, ebenfalls Cylinder mit Coks 
gefüllt, die schon in den Condensern begonnene physikalische 
Reinigung vollenden sollen. Die sich absetzenden Theere 
werden in einen gemeinschaftlichen Canal abgeführt. Um 
das Gas durch alle diese Apparate hindurch zu bringen, ist 
hinter denselben ein Körting’scher Dampfstrahl- Apparat 
angebracht, welcher das Gas ansaugt. Da es dadurch wie- 
der auf 45° ©, erhitzt wird, kühlt man es in Rieselkästen ab. 
Alle genannten Apparate wurden vom Vortragenden beschrie- 
ben, und berichtete er dann weiter über die chemische Rei- 
nigung des Gases. Dasselbe gelangt aus den Waschkästen 
in ein System von vier grossen, zugleich auch zum Messen 
benutzten Kästen, von welchen jedoch meistens nur drei in 
Betrieb sind. In den Kästen befinden sich hier je zwei Schich- 
ten Kalk und zwei Schichten Eisenmasse, weil sich nach 
Analysen herausstellte, dass der Ammoniakgehalt durch An- 
wendung nur von Kalk sich bedeutend wieder vergrösserte. 
Der Vortragende schrieb dieses Zersetzungen von Cyanver- 
bindungen zu. Aus den Reinigungskästen gelangt das Gas 
zu den Uhren, von diesen nochmals durch Reinigungskästen, 
mit Eisenmasse gefüllt, in die Gasometer. Redner theilte die 
Bestandtheile des Gases ein in 1) leuchtende Theile (Licht- 
geber), 2) verdünnende Theile (Lichtträger), 3) verunreini- 
gende Bestandtheile. 
Die leuchtenden Theile zerfallen wieder in Gase und 
Dämpfe, welche letzteren sich bei geringer Abkühlung des 


Gases leicht zu Theer condensiren, während erstere bei ge- 
* 


Vorsitzender: 


wöhnlicher Temperatur und Druck constant sind. Die Dämpfe 
müssen deshalb trotz ihrer grossen Lichtstärke theilweise 
schon auf der Fabrik aus dem Gase condensirt werden, um 
ein Verstopfen des Rohrnetzes zu vermeiden. 

Unter den verdünnenden Theilen wirkt Kohlenoxydgas 
sehr verringernd auf die Lichtstärke ein, und muss man des- 
halb bestrebt sein, dasselbe fern zu halten. Die verunreinigen- 
den Bestandtheile, wie Kohlensäure, Ammoniak, Cyan, Schwe- 
feleyan, Schwefelwasserstoff, Schwefelkohlenstoff, Kohlenoxy- 
sulfit, Stickstoff und Sauerstoff, werden zuerst in der physika- 
lischen Reinigung, den Condensern, Scerubbern u. s. w., dann 
in der chemischen Reinigung durch Kalk und Eisen entfernt. 
Der Vortragende erörterte, wie neben den leicht zu entfernen- 
den ersten fünf Bestandtheilen der Schwefelkohlenstoff noch 
immer Schwefel in das Gas bringt, und wie durch ein ihm 
patentirtes Verfahren der Reinigung durch Ammoniak sämmt- 
licher Schwefel aus dem Gase entfernt werde. 

Als Nebenproduet gewinnt man bei der Gasbereitung 
Theer, welcher in chemischen Fabriken durch überhitzten 
Wasserdampf in verschiedene Stoffe zerlegt wird, unter an- 
deren entstehen auch Oele, welche zu Benzol, Phenol, Kreo- 
sot u. s. w. verarbeitet werden. Der Asphalt hat mehr und 
mehr Verwendung gefunden. - Aus dem Ammoniakwasser 
wird Salmiak und schwefelsaures Ammoniak gewonnen. Hier 
in Hannover beträgt die Monatsproduction Salmiak etwa 180 
bis 200 Ctr. — 


Es folgte ein Vortrag des Hrn. Dr. Fischer über die 


Abnutzung der Kessel durch Rost, welcher indess erst 
später wiedergegeben werden kann. 

Anschliessend an diesen Vortrag, machte Hr. Dr. Heeren 
darauf aufmerksam, dass man trotz der mannigfachsten Erör- 
terung der Frage, trotz der enormen Wichtigkeit des Gegen- 
standes noch keinen Schritt weiter in der Aufklärung gekom- 
wen sei. Man dürfe aber auf keinen Fall ermüden, sondern 
müsse auch ferner angestrengt bemüht sein, Licht in diese 
Sache zu bringen. Redner erwähnte bei dieser Gelegenheit 
die unerklärliche Erscheinung, dass gerade am Ausfluss- 
stutzen um die denselben haltenden Niet- oder Schrauben- 
köpfe so oft ein locales Rosten zu bemerken sei. Hr. Reuter 
erklärte, dass nach den Erfahrungen auf Eisenbahnen das 
Rosten der Locomotivkessel wesentlich begünstigt wurde 
durch Bewegungen im Material, durch Vibrationen, hervor- 
gerufen durch Temperaturveränderungen. Dies bestätigte 
Hr. Koch durch seine auf der Köln-Mindener Bahn ge- 
machten Erfahrungen. Als die Stahlkessel dort theilweise 
nur drei Jahre hielten, wurden dieselben durch Kessel aus 
Lowmoore-Blechen gleicher Dicke ersetzt, auch diese rosteten 
wider Erwarten sehr stark. Man kam darauf, die geringe 
Wandstärke und die dadurch leichter gewordene Einwirkung 
äusserer Krafteinflüsse als Grund dieser Erscheinung anzu- 
nehmen, und wurde diese Annahme durch weitere Erfahrun- 
gen gerechtfertigt. Namentlich unter dem Dampfdome, wo 
die runde Form des Kessels nicht gesichert war, setzte sich 
viel Rost an. Bei Röhrenkesseln mit Messingröhren zeigte 
sich wegen der grossen Ausdehnung der Messingröhren® viel 
mehr Rost als bei Kesseln mit Eisenröhren. Als sich meh- 
rere Kessel der Köln-Mindener Bahn auf der Bodenplatte 
erst hinten, dann vorn stark vom Rost angefressen zeigten, 
wurden innerhalb des Kessels hinten und vorn Flickplatten 
aufgelegt. Darauf fing das zwischen beiden Platten liegende, 
freigebliebene Stück des Kessels an stark zu rosten, weil eben 
die es begrenzenden Stellen durch doppelte Blechlage stabiler 
geworden waren, und so alle Materialbewegungen ihren An- 
griffspunkt mehr in dem Mittelstück fanden und dort um so 
stärker wirkten. 
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Auf Anfrage erklärte noch Hr. Dr. Fischer, Mineral- 
öle seien dem Speisewasser nicht schädlich, wenn sie gut 
gereinigt seien. 

Hr. Bach hat seit acht Jahren Condensationswasser ohne 
schädlichen Erfolg zum Speisen gebraucht, er erwähnte ausser- 
dem eines Falles, wo in einem Röhrenvorwärmer die Röhren 
an der Wasserseite stark mit Blattern behaftet gewesen seien; 
die Schuld tragen seiner Ansicht nach die ammoniakhaltigen 
Wasser, welche von der nahen Gasanstalt herrühren. 

Bei der Wichtigkeit der Sache wurde beschlossen, auch 
in der nächsten Sitzung auf dieselbe zurückzukommen. 

Sitzung vom 8. November 1378. — Vorsitzender: 
Hr. Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Hopf. Anwesend 
40 Mitglieder und 2 Gäste. 

Hr. Dr. Skalweit erstattete Bericht über den Beschluss 
der Commission, welche zur Erwägung des Antrages Haar- 
mann, jedes Vereinsmitglied solle die Verpflichtung haben 
über ein ihm ertheiltes Patent einen Vortrag zu halten, 
niedergesetzt wurde. Die Commission war im Allgemeinen 
der Ansicht, dem Antrag nicht zuzustimmen, da ein ausgeübter 
Zwang störend auf die Entwickelung des Vereines wirken könne 
und auch auf die Dauer nicht gut durchführbar sei. Um aber 
den Zweck des Antrages, die Vorträge im Verein interessant 
und mannigfach zu machen, doch zu erreichen, schlägt die 
Commission vor: Der Verein wolle das kaiserliche Patentamt 
ersuchen, ihm ein Exemplar sämmtlicher Patentschriften zur 
Auswahl zu übersenden, die ausgewählten Schriften zum Vor- 
zugspreis von Ö0 Pf. pro Blatt zu überlassen, die übrigen aber 
zurückzunehmen. Die Auswahl soll von einer Commission 
von zwölf Mitgliedern besorgt werden, welche zugleich die 
Verpflichtung übernimmt, über die betreffenden Gegenstände 
in Vereinssitzungen zu referiren. Der Vorschlag fand die 
Zustimmung der Versammlung, und wurde der Vorstand 
beauftragt, das Patentamt um Ueberlassung der Schriften 
anzugehen. — 

Hr. Haarmann machte sodann Mittheilungen über 
eisernen Oberbau für Bahnen untergeordneter Bedeutung, 
speciell über das System Freudenberg. 


Die Construction dieses in den beistehenden Holzschnitten 
dargestellten Oberbaues beruht darauf, dass Schienen leichteren 
Profils, seitlich ohne Mühe ausgebogen und zwischen Haken, 
die auf schmiedeeisernen Querschwellen genietet sind, geflochten 
werden können und sich durch eigene Spannung in der rich- 
tigen Lage erhalten. Es sind auf einer gewalzten Querschwelle 
Haken mit viereckigen Schäften in der Weise vernietet, dass 
auf je zwei vor einander gelegten Schwellen die Haken mit 
ihren Oeffnungen zur Aufnahme des Schienenfusses abwechselnd 
nach der inneren und äusseren Seite des Gleises gerichtet sind. 

Vortheile des Systems sind: 1) Vermeidung loser Ver- 
bindungstheile, 2) rasches Montiren und Demontiren der Gleise, 
3) unbedingte Sicherheit für richtige Spurweite beim Legen 
der Gleise, 4) jede Vermeidung von Spurerweiterung, da die 
Verbindungstheile fest mit der Schwelle verbunden sind, 5) ist 
eine Lockerung des Systems ausgeschlossen, da die Verbindung 
zwischen Schiene und Schwelle eine sehr solide ist, 6) legen 
sich die Schwellen infolge ihres Querschnittes auf unebenem 
Boden viel fester als Holzschwellen, 7) behalten die Schwellen 
nach langjährigem Gebrauch immer noch einen Altwerth von 
25 bis 30 pCt. ihres Anschaffungswerthes, 8) lässt sich solch 
eiserner Oberbau auch auf sehr heissem Terrain, z. B. bren- 
nende Halden, legen. 

Die Verwendbarkeit dieses Systems ist unbeschränkt, da 
dasselbe mit Schienen von 3 bis 25% pro Meter gelegt werden 
kann. Dasselbe eignet sich besonders für Gruben- und Hütten- 
gleise, für Bahnen mit Locomotivbetrieb bei Bauunterneh- 
mungen, überhaupt für alle Industriezweige, bei denen die 
Bahnen rasch montirt und demontirt werden müssen, Stein- 
brüche u. s. w. 

Das Gewicht einer Schwelle richtet sich nach der Spur- 
weite und nach der Verwendung der Gleise und stellt sich 
pro Meter: 

1) Bei ganz leichten Bahnen für Abbaustrecken in Gru- 
ben auf 5&; die Schwelle, 1200" Jang, kostet pro Stück 1,20 M, 
die Schienen pro Meter Gleis etwa 2,75 M, so dass das Gleis 
pro Meter nahe an 4 MH kostet, wobei noch vorausgesetzt ist, 
dass die Querschwellen in Abständen von 1” liegen. 

2) Bei Bahnen in Gruben für Pferdeförderung und bei 
schmalspurigen Bahnen zum Betriebe mit kleinen Locomotiven 
9k, Der Preis für die Schwelle beträgt hier 2 #, für die 
Schienen das Meter Gleis etwa 6 HM, so dass sich das Meter 
hier auf etwa 3 X stellt. 


3) Bei normal- und schmalspurigen Bahnen 15%. Die 


Schwelle stellt sich hier auf etwa 5,40 AM, das Meter Schiene _ 


auf 8,40 A, so dass das Meter Gleis etwa 14 A kostet. 
Andere Ausgaben hat man nicht. 

Im Anschluss hieran theilte Hr. Heusinger v. Waldegg 
eine ihm patentirte Construction von eisernem Oberbau mit, 
welche sich ebenfalls durch Einfachheit auszeichnet und sowol 
für Langschwellen wie für Querschwellen verwendbar ist. 
Die Befestigung der Schiene wie der Langschwelle geschieht 
durch Krampen und Federkeile, welch letztere horizontal 
zwischen Krampe und Schienenfuss eingetrieben werden. Ver- 
schiedene Spurweiten werden durch verschiedene Krampen 
erreicht. Die Kosten dieses Baues sind um !/ billiger als 
mit Holzschwellen. Für Schienen von 100mm Höhe wiegt das 
Meter 20% und kostet 14 #, bei 80"® Schienenhöhe nur 10 #. 
Das System ist anwendbar für Haupt-, Secundär- und Strassen- 
bahnen und ist auch bereits für Hauptbahnen in Anwendung. 
Die Berlin-Nordhausen, Magdeburg-Halberstadt und die Saar- 
brücker Bahn haben probeweise einige Strecken ausgeführt 
und im Betrieb. Redner hob schliesslich die grosse Wichtig- 
keit des Eisenoberbaues für Secundärbahnen hervor, weil die 
Unterhaltungskosten dabei auf ein Minimum beschränkt wer- 
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den, und ist der Meinung, dass die Holzschwellen in nicht 
sehr langer Zeit ganz verdrängt sein würden. — 

In der auf der Tagesordnung stehenden Discussion über 
das Auftreten des Rostes in Dampfkesseln war zunächst 
Hr. Kobus der Ansicht, dass das Rosten allein chemischen 
Einflüssen zuzuschreiben sei. Der Ansicht des Hrn. Reuter, 
dass dasselbe durch die Erschütterung der Bleche begünstigt 
werde, könne Redner nicht beistimmen, da man sonst an 
Kesseln, welche absolut fest liegen, Rosterscheinungen weniger 
finden müsse. ‘Er glaube, dass man durch statistische Zu- 
sammenstellungen solcher Rostbildungen, wobei die Qualität 
des Speisewassers und des Kesselbleches genau festgestellt 
werde, zur Auffindung der Ursachen gelangen könne. Hr. Dr. 
Heeren meinte den Grund darin zu finden, dass das dem 
Speisewasser beigemischte Fett, bei Verwendung von Conden- 
sationswasser zum Speisen, sich im Kessel in Kalkseife ver- 
wandle, welche an einzelnen Punkten die Kesselwände berühre 
und so Stellen bilde, die vom Wasser nicht bespült sind. 
Redner schlug vor, vermittelst Kalkseifen absichtlich solche 
Stellen im Kessel zu bilden und zu beobachten ob sich dadurch 
Rostbildungen zeigen. 

Hr. Holzapfel fand die Ursache im Speisewasser, er 
legte Proben von vollständig zerrosteten Kesseln vor, bei 
welchen nachgewiesen wurde, dass das Wasser Säuren enthielt. 


* Auch Hr. Dr. Skalweit glaubte im Speisewasser den Haupt- 


grund suchen zu müssen und empfahl deshalb Reinigung des 
Wassers mit Chlorbarium oder Soda. Die Rosterscheinungen 
am Abblasestutzen suchte Redner, ausser den in diesem Theile 
des Kessels ganz besonders hervortretenden Temperaturdiffe- 
renzen, durch mechanische Einwirkung beim Abblasen der 
Kessel zu erklären. 

Dieser letzteren Ansicht traten aber die Herren Dr. Hee- 
ren und Ecker entgegen, indem sie geltend machten, dass 
durch das nur selten stattfindende Abblasen keine solche Ein- 
wirkung hervorgebracht werden könne. Hr. Dr. Rühlmann 
hat bei Versuchen über den Ausfluss von Flüssigkeiten aus 
Oeffnungen gefunden, dass einzelne Stellen dicht bei der Mün- 
dung von der Flüssigkeit gar nicht berührt werden und glaubte 
dadurch die Ansicht des Hrn. Dr. Skalweit zu bestätigen, 

Hr. Grabau kennt aus seiner Praxis keinen Fall, bei 
welchem das Rosten durch mechanische Einflüsse nachgewiesen 
wurde, und zeigte an einigen Beispielen, dass die Construction 
der Kessel die Rostbildung begünstigen könne. Namentlich 
habe man bei den sogenannten Vorwärmerkesseln häufig Rost- 
erscheinungen beobachtet. Bei Verunreinigung des Wassers 
durch Säuren treten die Rostbildungen immer in der Wasser- 
linie auf. Den Fettgehalt des Condensationswassers, welches 
häufig zum Speisen benutzt wird, hielt Redner nicht für schäd- 
lich. Hr. Kirchweger glaubte, grosse Temperaturdifferenz, 
hervorgerufen durch ungleiche Eisenmassen und die verschie- 
dene Beschaffenheit des Eisens für Gründe zur Rostbildung 
halten zu sollen. — 

Hr. Göbel legte noch einige Stücke gusseiserner Rost- 
stäbe vor, welche kammförmig in einander fassen. Dieselben 
haben sich jedoch beim Betrieb in der hiesigen Gasanstalt 
nicht bewährt, da die einzelnen dünnen Zacken sehr leicht 
fortschmelzen. 


Eingegangen 24. Januar 1879. 
Zweigverein. 
Technischer Verein für Eisenhüttenwesen. 
Generalversammlung vom 15. December 1578 in 
Düsseldorf. — 
Der Ehren-Vorsitzende, Hr. R. Daelen, eröffnete die 
Sitzung und übernahm den Vorsitz, indem er die Leitung 


der Verhandlungen mit Zustimmung der Versammlung dem 
Geschäftsführer, Hrn. Ed. Elbers, übertrug. 

Letzterer berichtete über die Abordnung des Hrn. R.M. 
Daelen als Delegirten zur Hauptversammlung nach 
München, behufs Berathung über die Profilfrage, deren 
weitere Bearbeitung einer besonderen Commission übertragen 
worden ist, zu welcher diesseits die Herren Blau und Vahl- 
kampf als Delegirte ausersehen worden sind. 

Sodann theilte derselbe mit, dass der Vorstand Hrn. Dr. 
Dürre einen Beitrag zu den Kosten einer Instructionsreise 
nach England im Betrage von 500 M bewilligt habe, sowie, 
dass der Bericht des Hrn. Dürre über diese Reise bereits 
vorliege. Die Versammlung erklärte sich nachträglich sowol 
mit der Wahl der Delegirten als mit dem Abkommen mit 
Hrn. Dürre einverstanden und beschloss, den Reisebericht 
in der Wochenschrift zur Veröffentlichung gelangen zu lassen.*) 

Endlich meldete der Geschäftsführer noch, dass das Er- 
scheinen des Hilfsbuches für Eisenbau gegen Ostern zu 
erwarten stehe, sowie, dass Hr. Dr. Dürre das Amt des 
Schriftführers niedergelegt, sich jedoch zugleich gern bereit 
erklärt habe, dem Vereine fernerhin wieder seine Kräfte zu 
widmen. Der Vorstand hat Hrn. Dr. Dürre den Dank des 
Vereines und die Anerkennung. desselben für sein seitheriges 
Wirken ausgedrückt; die Versammlung trat dem bei. — 

Sodann wurde in die Tagesordnung eingetreten, nachdem 
vorher noch ein Telegramm des Hrn. Geh. Bergrath Dr. 
Wedding, Ehrenmitglied des Vereines, mitgetheilt wurde, 
worin derselbe sein Bedauern darüber ausdrückt, wegen der 
höchst dringlichen Arbeiten der Eisen-Enquete nicht zur 
heutigen Versammlung erscheinen zu können und mit Zu- 
stimmung der Versammlung darauf die Drahtantwort abging: 
„Geheimer Bergrath Wedding — Dank für Gruss. Hoffent- 
lich bringt Enquete nothwendigen Schutz 
Arbeit.“ 

Das in der Generalversammlung vom 5. Mai an die be- 
treffende Commission zurückverwiesene Gutachten über die 


der nationalen 


Errichtung praktischer Lehrcurse für Polytechniker, 
war in nachstehend umgearbeiteter Form den Mitgliedern 
gedruckt zugegangen: 

Der Hr. Minister für Handel, Gewerbe und öffentliche 
Arbeiten hat durch Rescript vom 2. Januar den technischen 
Eisenhüttenverein für Rheinland und Westfalen unter Hinweis 
auf den von dem Geheimen Bergrath Hrn. Dr. Wedding 
verfassten Aufsatz über das technische Erziehungswesen in 
Nordamerika aufgefordert, sich über die Frage der Organisation 
eines praktischen Lehrcursus für die, die technischen Hoch- 
schulen, namentlich die Bergakademie besuchenden Jungen 
Leute gutachtlich zu äussern. Die für die Bearbeitung dieser 
Frage vom Vorstande ernannte Commission hat mehrfach 
getagt, sich in der grösseren Mehrheit für die Einführung eines 
einjährigen praktischen Cursus entschieden und zu dem fol- 
genden Referate geeinigt: 

„Der technische Verein für Eisenhüttenwesen hält eine 
geeignete Einführung der Zöglinge technischer Hochschulen 
in die Praxis für erforderlich, um der durch die Schule ein- 
gepflanzten Neigung zur blossen Reflexion die Beobachtung 
als Correctiv entgegenzustellen, den Sinn des Studirenden für 
das Einzelne und dessen Wichtigkeit zu schärfen, auch den 
Formensinn zu entwickeln, sowie namentlich auch das Ver- 
ständniss der Fachvorträge auf der Hochschule durch die in 
der Praxis gewonnene Anschauung zu erhöhen. 

Die bislang während des Fachunterrichtes und während 
der Ferien vorgenommenen eursorischen Besichtigungen in- 


*) Ist in heutiger Nummer, $. 48, begonnen. D. Red. 


dustrieller Werke erscheinen zur Erreichung dieser Zwecke 
nicht als ausreichend. Es empfiehlt sich daher die Ein- 
richtung eines praktischen Cursus. 

Wir gestatten uns in Bezug auf denselben folgende lei- 
tende Grundsätze aufzustellen: 

Zunächst müssen wir uns bestimmt gegen die Errichtung 
staatlicher Lehrwerkstätten aussprechen, welche mit den tech- 
nischen Hochschulen in Verbindung stehen und von dort aus 
geleitet werden würden. Wir halten eine solche Vermengung 
der wissenschaftlichen und der praktischen Belehrung deshalb 
für ungeeignet, weil dabei die letztere nothwendigerweise mehr 
oder weniger „akademisch“ ausfallen und sich keinenfalls über 
eine nach regelrechter Schablone regelrecht stattfindende An- 
leitung erheben wird. Für die Förderung des theoretischen 
Fachunterrichtes dürfte dieselbe von zweifelhaftem Werthe 
sein; was aber wirkliches praktisches Verständniss und 
Schärfung des praktischen Blickes betrifft, so möchten wir 
behaupten, dass in Bezug darauf der Nutzen für die jungen 
Leute ein negativer sein werde. 

Praktische Anleitung kann nur im wirklichen praktischen 
Leben gegeben werden. 

Wir wünschen deshalb für den angehenden Techniker 
die obligatorische Beschäftigungin der Privatpraxis, 
und zwar soll dieser praktische Cursus als Zwischenglied 
zwischen die Schule und die technische Hochschule, zwischen 
die allgemeine und die technische Ausbildung eingeschoben 
werden. Hierdurch wird einer stark zu Tage tretenden Ein- 
seitigkeit unserer Schulbildung, speciell der des Gymnasiums, 
entgegengearbeitet, welche in einem Vorwiegen des formalen 
und in einem fast gänzlichen Fehlen des Anschauungsunter- 
richtes besteht. 

Der junge Mann, welcher bis dahin die Welt nur aus 
Büchern kennen lernte und angeleitet wurde, dieselbe stets 
durch die Brille der Reflexion zu betrachten, erhält durch 
seine praktische Beschäftigung, bei welcher er Auge und 
Hand brauchen lernt, ein heilsames Correctiv und Gegenge- 
wicht für seine formal-logische Bildung, er gewinnt Interesse 
für technische Gegenstände und wird auf leichte und unge- 
zwungene Weise für das technische Studium vorbereitet. 

Die Dauer dieses praktischen Cursus wird zweckmässig 
auf 1 Jahr zu bemessen sein, von welcher Zeit !/a Jahr 
jedenfalls zur Arbeit in einer Maschinenfabrik oder ähnlichem 
Etablissement zu verwenden sein würde. Wir legen hierauf 
Werth, weil die Maschinenfabriken die Hilfswerkstätten für 


fast alle Industriezweige sind. Die übrigen 6 Monate können 


je nach Neigung und Gelegenheit der Beschäftigung in anderen 
Industriebranchen gewidmet werden. 

Die Aufsuchung gelegener und geeigneter Placements in 
den verschiedenen Werken und Werkstätten muss den jungen 
Leuten bezw. deren Eltern selbst überlassen bleiben. Es 
wird durchaus nicht schwierig sein, solche zu finden, da wol 
jeder, der sich für ein technisches Fach ausbilden will, irgend 
eine Beziehung zur technischen Praxis haben dürfte oder 
doch gewiss in der Lage ist, sich dieselbe zu verschaffen. 
Unserer Ansicht nach werden die Fabrikanten, wenn sie auch 
gegen das früher vielfach mit Recht berüchtigte Volontärwesen 
eingenommen sein mögen, den jungen Leuten, welche als 
Lehrlinge mit bestimmten Verpflichtungen bei ihnen einzutreten 
beabsichtigen, nur in den seltensten Fällen den Platz versagen. 

Wir sehen für den angehenden Techniker den Haupt- 
nutzen gerade darin, dass er allein, oder mit wenigen Genossen 
an passend gewählter Stelle und bei geeigneter, möglichst 
ungezwungener Ueberwachung in das praktische Leben ein- 
geführt wird. Dabei erhält er Gelegenheit zu eigenem An- 
schauen, fleissigem Beobachten und, in bescheidenen Grenzen, 


selbstständigem Beurteilen praktischer Gegenstände; er wird 
ferner frühzeitig mit dem Ernst des Lebens ein wenig vertraut 
gemacht und auf sein arbeitsvolles Studium vorbereitet, welches 
‚ebenso sehr, oder wol noch mehr als die sogenannten gelehrten 
Fächer stetige und ausdauernde Arbeit erfordert. 

Hiernach proponirt die Commission der Generalversamm- 
lung des Technischen Vereines für Eisenhüttenwesen die nach- 
stehende Fassung des eingeforderten Gutachtens: 

Die Organisation eines praktischen Lehrcursus für die, 
die technischen Hochschulen und namentlich die Bergakademie 
besuchenden jungen Leute halten wir für unzweckmässig, falls 
die Lehreurse in unmittelbare Verbindung mit den Hochschulen 
selber gebracht werden sollen. 

Dagegen erscheint es zweckmässig, den Nachweis eines 
praktischen Lehreursus von einjähriger Dauer zur Bedingung 
der Aufnahme auf eine technische Hochschule zu machen. 

Wenigstens die Hälfte der praktischen Lehrzeit ist zur 
Arbeit in einer Maschinenfabrik oder ähnlichem Etablissement 
zu verwenden. 

Die Aufsuchung eines geeigneten Placements für diesen 
Cursus wird den jungen Leuten oder deren Eltern überlassen. 

Selbstverständlich darf die Weigerung eines Fabrikanten, 
Lehrlinge in sein Geschäft aufzunehmen, aus keinerlei Gründen 
zum Gegenstande einer Kritik gemacht werden.“ 

Das Gutachten wurde auf Vorschlag des Vorstandes an- 
genommen. — 

Es folgte der eingehende und sehr anregende Vortrag 
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des Hrn. Dr. Kollmann über Versuche und Vorgänge 
beim Walzprocesse, für welchen die Versammlung dem 
Redner ihren Dank ausdrückte. Derselbe wird in gesonderter 
Wiedergabe zur Veröffentlichung gelangen. — 

Für die anstehende Neuwahl des Vorstandes gab 
zunächst der Geschäftsführer eine historische Darlegung der 
abweichend von den Statuten nach einander eingeführten 
Aenderungen in der Wahl und Zusammensetzung des Vor- 
standes und stellte namens des letzteren den Antrag, die 
heutige Neuwahl genau nach den Statuten zu vollziehen und 
den neuen Vorstand zu ermächtigen, unter Berücksichtigung 
der den Mitgliedern gedruckt zugegangenen verschiedenen 
Vorschläge zu einer Reorganisation des Vereines ein be- 
stimmtes Programm für diese letztere aufzustellen. Die Ver- 
sammlung nahm diesen Vorschlag an und schritt dann zur 
Abstimmung. — 

Ueber die Classification von Eisen und Stahl 
berichtete noch Hr. Th. Peters, wie diese Angelegenheit 
im Hauptvereine augenblicklich stehe. Sodann kam ein 
Schreiben des Vereines deutscher Eisenbahn - Verwaltungen 
zur Verlesung, worin der Verein ersucht wird, drei Delegirte 
zu ernennen, welche sich nebst Vertretern der österreichischen 
Montanindustrie mit einer Commission der Eisenbahn-Ver- 
waltungen behufs Feststellung definitiver Normen für die 
Classification vereinigen sollen. 

Die Versammlung ermächtigte den Vorstand, die Wahl 
der drei Delegirten vorzunehmen. 


Mittheilungen. 
Ueber Fabrikation der Cellulose. 
Von Wilhelm Discher. 
(Fortsetzung aus No. 4.) 

Wenn die aus dem später zu beschreibenden Porion- 
schen Ofen wiedergewonnene Soda verwandt wird, so kommt 
dieselbe in die Kausticireylinder schon als Flüssigkeit, und 
werden dann nur etwa 20 pCt. neue Soda zugesetzt, ehe der 
Kalk eingefüllt wird. Auf die Bereitung dieser Flüssigkeit 
komme ich später bei der Wiedergewinnung der Soda zurück. 
Theoretisch hat man zum Kaustieiren von 100% 90 procentiger 
Soda etwa 42% Kalk nöthig. Kalk ist aber weder vollständig 
rein, noch vollständig frei von Kohlensäure, die er schon ganz 
kurze Zeit nach dem Brennen aus der Luft wieder anzieht; 
und da es überdies vortheilhafter ist, einen Ueberschuss von 
Kalk zu nehmen, als einen Theil der Kohlensäure an. das 
Natron gebunden zu belassen, in welchem Falle das Natron 
ganz verloren gehen würde und überdies Kalk der Soda 
gegenüber einen so geringen Werth hat, so werden in der 
Praxis fast immer 60% Kalk auf 100% Soda angewandt, und 
wenn der Kalk nicht mehr ganz frisch ist, sogar noch mehr 
bis zu 100k Kalk auf die gleiche Menge Soda. 

Um jedoch nicht einen zu grossen Ueberschuss an Kalk 
anzuwenden, auch nicht Gefahr zu laufen, Natron zu ver- 
geuden, ist es nothwendig, dass man sich der Mühe unter- 
zieht, jede einzelne Cylinderfüllung von Aetznatron auf ihre 
wirklich vollständige Kausticität zu prüfen. Dies geschieht 
sehr einfach dadurch, dass man von der abgesetzten klaren 
kaustischen Lauge (womöglich nochmals filtrirt, um jede Spur 
von etwa noch darin befindlichen Kalktheilchen zu entfernen) 
einige Tropfen in ein Probirgläschen mit Schwefelsäure fallen 
lässt. Enthält die Lauge noch Kohlensäure, so entweicht sie 
unter leicht sichtbarer Bläschenbildung. In diesem Falle muss 
noch Kalk zugesetzt werden, zeigen sich keine Bläschen, so 
ist die Lösung vollkommen kaustisch. Nach einigen Stunden 
Ruhe, während welcher Zeit der kohlensaure Kalk sich zu 
Boden gesetzt hat, lässt man die Lauge, soweit sie klar ist, 
mittelst eines in dem Kaustieirapparat angebrachten Nutsch- 
rohrs durch allmäliges Niederlassen desselben in ein Montejus 
ab, aus dem sie dann mittelst Dampf in die hochgelegenen 
Reservoirs gedrückt wird, um dort auf den richtigen Concen- 
trationsgrad gestellt zu werden. 

Um die in dem abgelagerten kohlensauren Kalk noch 
enthaltene Sodalauge auszuziehen, wird die Kaustieirbütte 


wieder mit Wasser gefüllt, der Rührer in Gang gesetzt und 
Dampf einströmen gelassen. Ist die Masse ordentlich durch- 
gerührt und durchgekocht, so wird der Dampf abgestellt und 
der Rührer ausser Thätigkeit gesetzt, der Flüssigkeit ebenfalls 
wieder einige Zeit Ruhe gelassen, damit der Kalk sich setzen 
kann, und dann die Flüssigkeit klar in ein anderes Montejus 
gelassen, aus dem sie ebenfalls in hochliegende Reservoirs 
gedrückt wird, um von dort je nach Bedarf in die Kausticir- 
bütten zurückgelassen und zum Auflösen der neuen Soda ge- 
braucht oder zum Richtigstellen der fertigen Lauge auf be- 
stimmte Stärke verwandt zu werden. Wenn nöthig, wird das 
Verfahren des Auslaugens wiederholt und schliesslich der 
kohlensaure Kalk durch Ventile in gut cementirte Gruben 
gelassen. 

In den möglichst hoch über den Kochern terrassenförmig 
liegenden Vorrathsbassins wird die Lauge möglichst hoch- 
gradig gehalten und erst in dem am tiefsten gelegenen, das 
aber immer noch so hoch über den Kochern liegen muss, dass 
die Lauge direct in diese abfliessen kann, auf die richtige 
Stärke von 12° B. gestellt. 

3) Das Kochen des Holzes. 

Zum Kochen des Holzes, d. h. zum Auflösen der den 
Zellstoff desselben einhüllenden Incrustationsstoffe, gehört 
ausser einer sehr starken kaustischen Lauge von 12° B. auch 
eine sehr hohe Temperatur von 180 bis 190°, welche einem 
Druck von 10 bis 12 Atm. entspricht. Es ist nicht, wie 
gewöhnlich geglaubt wird, der hohe Druck, sondern die hohe 
Temperatur, welche nothwendig ist, letztere ist aber nicht 
ohne diesen Druck zu erreichen, und es können deshalb der 
Explosionsgefahr wegen nur sehr stark gebaute schmiede- 
eiserne Gefässe verwandt werden. 

Es sind bis jetzt drei verschiedene Systeme solcher Koch- 
apparate im Grossen ausgeführt und in Thätigkeit. 

Bei der Sinelair’schen Methode wurden aufrecht stehende 
eingemauerte Kessel von 1,5% Durchm. und 5” Höhe mit di- 
recter Feuerung angewandt; die Kessel sind unten und oben 
halbkugelförmig, haben am oberen Ende ein Mannloch zum 
Einfüllen des zerkleinerten Holzes und unten einen seitlichen 
Stutzen mit Mannloch zum Entleeren nach vollendetem Koch- 
process. 

Bei der Lee’schen Methode werden liegende Kessel an- 
gewandt von etwa 9” Länge und 1® Durchm., ebenfalls ein- 
gemauert und mit directer Feuerung. Das Füllen geschieht 
nicht durch ein Mannloch, sondern das zerkleinerte Holz wird 
fest in aus durchlöchertem Eisenblech hergestellten Cylindern 


von 1,5% Länge gepackt, diese Cylinder durch einen ebenfalls 
durchlöcherten Deckel geschlossen und mittelst daran befind- 
licher Rollen auf kleinen im Inneren des Kessels angebrachten 
Schienen von dem Kopfende des letzteren her in denselben 
eingefahren. Sobald sämmtliche Füllkäfige eingefahren sind, 
wird das Kopfende des Kessels durch eine vorgeschobene 
Platte dampfdicht geschlossen; ebenso werden diese Käfige 
nach erfolgtem Kochprocess und Wiederöffnung der Kopfplatte 
wieder hinausgefahren und entleert. 
(Fortsetzung folgt.) 


Neuere Gesichtspunkte in der englischen Eisenindustrie. 


Technische Studien auf einer Reise nach England und 
Frankreich 1878 von Dr. E. F. Dürre. 


Unter den Fragen, die in der letzten Zeit die englischen 
Eisenhüttentechniker beschäftigten, stehen die auf Material- 
ersparniss und Qualitätssteigerung der Producte gerichteten 
oben an. 

Während in Bezug auf erstere der Ausbildung der Wind- 
erwärmung bei den Hohöfen dauernde Aufmerksamkeit 
geschenkt und auch die Einführung einfachster directer 
Gasfeuerungen versucht worden ist, gipfeln die Qualitäts- 
steigerungen in den mit fortwährender Ausdauer und Energie 
fortgesetzten Entphosphorungsversuchen. Nebenher 
laufen die noch nicht aufgegebenen Versuche, den Puddel- 
process mechanisch zu vervollkommnen, obwol die 
Zukunft des schmiedbaren Eisens, d. h. das Ueberwiegen des 
Stahls oder des Schmiedeeisens von vielen englischen Hütten- 
besitzern noch als unbestimmt angesehen wird. 

Fast alle diese Arbeiten werden verfolgt, fast alle die 
angedeuteten Methoden ausgebildet in dem durch Intelligenz 
und Energie ausgezeichneten Bezirk von Middlesborough, wo 
Besitzer, Verwalter und Civil-Ingenieure wetteifern, die natür- 
liche Situation nach allen Seiten hin zu verbessern und aus- 
zubeuten. 

Nur wenige der übrigen Bezirke sind in gleichem Masse 
an dem Fortschritt in den angedeuteten Richtungen betheiligt, 
wennschon sie daran denken, von den in dem Üleveland- 
bezirke ausgebildeten neuen Methoden später Vortheil zu 
ziehen. 

Bewundernswerth ist die Einigkeit der sämmtlichen in- 
dustriellen und Handelsfaetoren des Bezirkes selbst in der 
Verfolgung der Ziele. Auch die Eisenbahnen und die Rhederei 
betheiligen sich direct an Allem, was den Eisenhandel der 
Nordküste von Yorkshire heben könnte. Das Beispiel des 
North-Eastern Railway, welcher zur Verfolgung der Bell- 
schen Entphosphorungsversuche 30000 £ bewilligt, könnte 
unseren hauptsächlich von der Montanindustrie existirenden 
Hauptbahnen zur Nachahmung empfohlen werden. Allerdings 
sind die Eisenhüttenfirmen wiederum die Hauptbesitzer jener 
Bahn und üben in den Verwaltungsrathssitzungen (wie in 
anderen Körperschaften des Landes bis hinauf in das hohe 
Haus des Parlamentes) eine kräftige und einmüthige 
Interessenvertretung aus. 


Fortschritte in der Winderwärmung. 


Während in den älteren Anlagen eiserne Winderwär- 
mungs-Apparate mit geraden Pistolen oder auch mit auf- 
rechten Siphons (wie am Niederrhein) verwendet wurden und 
durch Grösse der Heizflächen und Massigkeit der Construction 
eine beträchtliche Ausnutzung gestatteten, concurriren in 
neuester Zeit und auf den jüngeren Werken die eisernen Appa- 
rate nach dem System von Gjers mit den steinernen Appa- 
raten nach dem System von Whitwell und dem System 
von Cowper. 

Unter den Hauptwerken in der Nähe von Middlesbro’ 
arbeiten indessen nur Ormesby Iron Works und Thornaby 
Iron Works mit steinernen Apparaten, während Clarence 
theilweise mit alten geraden Pistolenapparaten, theilweise mit 
Apparaten nach Gjers’schem System, die Werke von 
Bolekow, Vaughan & Co. mit geraden Pistolenapparaten, 
Ayresome Iron Works mit Gjers’schen Apparaten arbeiten 
u. 8. w. 

Ich führe dies an, um zu zeigen, dass man durchaus 
uoch nicht von den Vorzügen des einen oder des anderen 
en derart überzeugt ist, um dasselbe unbedingt vorzu- 
ziehen. 
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Der Kostenpunkt bestimmt hauptsächlich die Wahl des 
Apparates, wenn nicht besondere technische Gründe die ge- 
bieterische Nothwendigkeit eines ganz bestimmten pyrometri- 
schen Effectes, coute qui coute, verlangen. Für alle übrigen 
Roheisenproductionsverhältnisse entscheidet die Caleulation, 
und es muss die Frage beantwortet werden: Was kosten 
100° C. in lebm Wind? besser noch: Was kosten 100° ©. 
Windtemperatur pro Ton Roheisen? In der ziffermässigen 
Antwort auf diese beiden Fragen liegt die Kritik des ge- 
brauchten Winderwärmungs-Apparates, vorausgesetzt, dass die 
Maximalleistung bequem erreicht wurde. 

Es wird Jedermann zugeben, dass die neueren Wind- 
erwärmungs-Apparate noch viel zu jung sind, um die oben 
gestellten Fragen, auch wenn man seitens der betheiligten 
Techniker aufrichtige Antworten erhielte, erledigen zu können, 
da Dauer, also Amortisation und verschiedene andere Ver- 
hältnisse noch vollkommen unsicher sind. 

Zunächst soll demgemäss die technische Leistungsfähig- 
keit in den vorhandenen und in den projectirten neueren 
Apparaten verglichen und dann eventuell der Versuch gemacht 
werden, eine einfache Relation aufzustellen, deren Werthe 


jeder Leser nach Massgabe gemachter Erfahrungen ein- 
setzen kann. 
Unter den eisernen Apparaten nimmt der jetzt auf 


Clarence und anderen Werken eingeführte Apparat von Gjers 
unbedingt die erste Stelle bezüglich der pyrometrischen 
Leistungsfähigkeit ein. Die älteren nach dem Prineip der 
geraden Pistolen oder des Apparates von Besseges con- 
struirten Winderhitzer geben innerhalb ihrer Temperatur- 
grenzen (300 bis 4000) noch immer gute Resultate, wenn es 
sich nicht gerade um die Production grobkörnigen Giesserei- 
roheisens handelt. Das Bessemerroheisen der Eston Steel 
Works wird dagegen unter Verwendung spanischer Erze 
mittlerer Qualität mit Hilfe jener Winderhitzer in vollkommen 
genügender Hitze zum directen Verblasen dargestellt. 

Die Apparate von Gjers, seit der Erbauung und ersten 
Inbetriebsetzung des Werkes von Ayresome unverändert im 
Gange, ermöglichen die Herstellung von Giessereiroheisen 
erster Qualität, gleich grosskörnig wie das schottische Eisen, 
nur im Ton etwas lichter. Die erzielte Temperatur wurde 
mir von dem Chemiker und Betriebsassistenten der Hohöfen 
auf 11500 F. im Inneren und Zinkschmelzhitze auf der Aussen- 
fläche der Windleitungen angegeben. Auf unsere Temperatur- 
masse bezogen, würde die Windtemperatur über 600°, die 
Aussentemperatur noch immer 400° betragen. 

Die anfängliche Schwierigkeit in der Herstellung dieser 
colossalen Schlangenrohre, deren Querschnitt, flach elliptisch, 
so gestellt ist, dass die kleine Axe in der Krümmungsebene 
der Rohre liegt (während bei den westfälischen Apparaten 
die grosse Axe in der genannten Lage sich befindet), hat 
sich durch grössere Uebung der Former beträchtlich ver- 
mindert, obwol die Dimensionen eher ab- als zugenommen 
haben. Das Gewicht beträgt bei den für Clarence Works 
errichteten etwa 56 Ctr. engl. pro Stück, von denen 12 bis 
16 Stück zu einem Apparat gehören. 

Mit diesen Apparaten, deren Einrichtung und Leistung 
bereits von der metallurgischen Literatur berücksichtigt worden 
ist („Engineering“, 5. April 1372; Gruner, „Metallurgie“, 
I. Theil; Dürre, „Allgem. Hüttenkunde*“, S. 368), wird nach 
der allgemeinen Ansicht der meisten englischen Hohofen- 
techniker das Maximum der Kohlenersparniss im Hoh- 
ofen erreicht, so dass in dieser Hinsicht gar kein Grund vor- 
liegt, kostspieligere und schwerer zu behandelnde Apparate 
zu erbauen, wenn man nicht bestimmte Zwecke erreichen will, 
zu denen ein hoher pyrometrischer Effect im Ofengestell 
erwünscht ist, wie bei der Reduction von Mangan und von 
Silieiam. Um so weniger wird man aber Veranlassung haben, 
kostspielige und weitläufige Installationen zu machen, um, 
wie viele Beispiele es gezeigt, nicht mehr zu erreichen als 
mit den älteren Einrichtungen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Berichtigung zu No. 5. 
S. 40, Spalte rechts, Zeile 4 v. o. lies 17m statt 7m. 


WOCHENSCHRIFT 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


1879. Berlin, Sonnabend den 15. Februar. No.?. 


Inhalt: Zum Mitglieder-Verzeichniss. — Sitzungskalender. — Hanno- 
verscher Bezirksverein. — Ueber Fabrikation der Oellulose. (Schluss.) 
— Neuere Gesichtspunkte in der englischen Eisenindustrie. (Fort- 
setzung.) — Briefe an die Redaction. — Briefkasten. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Verstorben. 
Held, königl. Bau-Inspector in Stettin (Pommerscher Bezirks- 
verein). 
Sitzungskalender. 


Bayerischer Bezirksverein: Freitag, 21. Februar, Abds. 
8 Uhr, München, Hötel „zum Kappler*“. 

Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 


Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr 
Abds., Hannover, Cafe Rabe. 


Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 2. März, 
Nachm. 31/3 Uhr, Oberlahnstein, Casino. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der 


Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 


Oberschlesischer Bezirksverein: Sonnabend, 22. Febr., 
Nachmittags 5'/a Uhr, Kattowitz, Heckel’s Hötel. 


Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Sonntag, 16. Februar, 
Vorm. 10!/s Uhr, St. Johann, Hötel Köhl: Versammlung. 


Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 2. März, Nachm. 4 Uhr, 
Oberhausen, „Haideblümehen“: Versammlung. 


Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein: Sonntag, 
16. Februar, Nachm. 1 Uhr, Bernburg, Cafe Zimmermann. 


Thüringer Bezirksverein: Mittwoch, 19. Februar, Abds. 
8 Uhr, Halle a/S., „Stadt Hamburg“. 


Württembergischer Bezirksverein: Montag, 24. Februar, 
Vorm. 10 Uhr, Cannstatt: Versammlung; Nachm. Besuch 
bei Gebr. Decker & Co. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 7. Januar 1879. 
Hannoverscher Bezirksverein.*) 

Sitzung vom 15. November 1878. — Vorsitzender: 
Hr. Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Dr. Ebell. Anwesend 
38 Mitglieder und 5 Gäste. 

Im Anschluss an die Besprechungen, welche in voriger 
Sitzung über das Rosten an Dampfkesseln stattgehabt 
hatten, zeigte Hr. Dr. Heeren ein Stück eines Siederohrs 
aus dem Röhrenkessel der von ihm geleiteten Fabrik vor. 
Dasselbe war an einzelnen Stellen, besonders aber nach oben 


*) Infolge eines Missverständnisses sind in No. 6, 5.45, die 
Preise nicht riehtig angegeben. Dieselben betragen (je nach Gewicht 
der Schwelle und Schiene): 

1) Bei einer Spurweite von 400mm von 1,9 bis 2,75 # pro 
laufd. Meter Gleis. 

2) Bei einer Spurweite von 600mm von 2,1 bis 3 A pro laufd. 
Meter Gleis. 

3) Bei Normalspurweite etwa 8 bis 10 A pro laufd. Meter Gleis. 
Schwellenabstand = 1”; bei grösseren Abständen selbstverständlich 
geringerer Preis. 
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hin, vollständig durchlöchert. Redner glaubte diese Corro- 
sionen auf die Einwirkung des Wasserdampfes zurückführen 
zu müssen, der an diesen, besonders mit Kesselstein über- 
kleideten Stellen, vielleicht mit überhitztem Eisen zusammen 
treffen konnte. — 

Es folgten darauf Mittheilungen des Hrn. H. Fischer über 

Arbeitsmaschinen auf der Pariser Weltausstellung. 

Redner erwähnte zunächst, dass fast an allen diesen 
Maschinen besondere Werkzeughalter zur Anwendung kom- 
men, eine Vorrichtung, welche statt der bisher gebräuchlichen 
dicken Werkzeuge kleine zierliche Stähle in sich aufnimmt 
und gewissermassen die Vermittelung zwischen Support und 
Arbeitsstück herstellt. Diese Anordnung hat den Vortheil, 
dass das Werkzeug besser und zweckmässiger hergestellt wer- 
den kann. 

Die Maschinen zeigten im Allgemeinen ausgezeichnete 
Arbeit aber wenig Unterschied in Construction und Form. 
Bemerkenswerth fand Redner zunächst eine Drehbank von 
Anton Fetu & Deliege in Lüttich, welche zum Drehen 
conischer Wellen eine Schablonenvorrichtung trug, durch 
welche der Support entsprechend geführt wurde, ferner eine 
Drehbank von Pyer in Paris zum gleichzeitigen Bearbeiten 
von sechs Wellen eingerichtet, Spindelkasten und Reitstock 
mit je sechs Spindeln versehen. 

Eine Fräsmaschine zum Bearbeiten der Kurbelzapfen 
und Zapfenlöcher an Locomotivachsen bestand im Wesent- 
lichen aus zwei Reitstöcken, welche zwischen ihre Körner 
die Achse aufnehmen. An den Reitstöcken waren auf beiden 
Seiten geneigte Prismen angebracht, auf welchen die Supports 
vermittelst Schrauben bewegt wurden. In den rechtwinklig 
zu diesem Prisma beweglichen Theile dieser Supports liegen 
die Spindeln, welche mit Schnecke und Schneckenrand an- 
getrieben werden. Zwischen den Reitstöcken auf derselben 
Grundplatte liegt noch ein Bock mit Support, welcher den 
Zweck hat, die Bohrspindel zu stützen. 

Eine Krahnbohrmaschine von Lebrun & Derly in 
Albert bestand, abweichend von der hergebrachten Form, 
aus einer Säule, deren oberer Theil in der Horizontalebene 
verdrehbar, einen verschiebbaren Arm trägt. Die am Kopf 
dieses Armes, in der Verticalebene verdrehbare Platte trägt 
die eigentliche Bohrspindel. 

Eine Horizontalbohrmaschine von Varrall, Elwell & 
Middleton in Paris. Auf einer grossen Platte ist ein star- 
kes, senkrechtes Prisma aufgestellt, auf welchen der Spindel- 
stock mit horizontaler Spindel beweglich ist. Mehrere an- 
dere, verticale Prismen auf derselben Platte tragen Augen- 
lager zur Unterstützung der Bohrspindel. 

Eine Krahnstossmaschine von Pihet in Paris, beste- 
hend aus einer starken Grundplatte mit verticaler Säule, an 
welcher die eigentliche Stossmaschine verschiebbar ist. Ver- 
möge dieser Einrichtung ist es möglich, sehr verschieden hohe 
Arbeitsstücke zu bearbeiten. 

Eine andere Stossmaschine derselben Firma war einge- 
richtet, den Meissel in verschiedene Lagen zu bringen, so dass 
man auf dem betreffenden drehbaren Tisch kegelförmige Stücke 
stossen kann. 

Die ausgestellten Fallmaschinen zeigten im Allgemeinen 
nichts Neues, nur eine von aussergewöhnlichen Dimensionen, 
von Calla in Paris ausgestellt, war bemerkenswerth. Der 
Werkzeughub von 0 bis 650"m, Weg des Arbeitsstückes 3500"", 
Durchmesser zum Rundhobeln von 830 bis 1200=m, ° Die 
Maschine wog 130008. 

Eine Hobelmaschine mit fünf selbstthätigen Supports, 
2m zwischen den Ständern und 1800 mm 
und Tisch. 


zwischen Meissel 


Eine Keilnuthen-Fräsmaschine mit Handbetrieb, um schwer 
transportirbare Stücke, wie Locomotivachsen an Ort und 
Stelle mit Nuthen zu versehen, sowie eine Fräsmaschine für 
die Schraubenlöcher im Radkranz solcher Achsen waren so 
eingerichtet, dass sie direct auf die Achsen geschraubt wer- 
den konnten. 

In Holzbearbeitungsmaschinen waren keine neuen Ideen 
zu verzeichnen. Redner erwähnte eine Bandsäge zum Schnei- 
den von Brettern aus Blöcken bis 1” Dicke; eine Bandsäge 
zum Schneiden von Schiffshölzern, bei welcher die beiden Rol- 
len an einen, um eine Achse drehbaren Rahmen befestigt sind. 

Das beste Sägegatter hatte Schweden ausgestellt, welches 
auch in der Zange zum Führen der Hölzer Verbesserungen zeigte. 

Redner beschrieb schliesslich eine Maschine zum Biegen 
von Spiralfedern für Matratzen, welche pro Minute 30 bis 40 
tadellose Federn fabrieirte; eine Maschine zur Herstellung 
von Uhrketten und eine solche zur Fabrikation kleiner Schrau- 
ben, welche durch ihren sinnreichen Mechanismus Aufsehen 
erregten. — 

Hr. Bode machte hierauf Mittheilung über 

die Centralheizung von Stadttheilen. 

Während man hier in Deutschland immer noch über die 
Frage streitet, ob die Centralheizung von Gebäuden der Einzel- 
heizung der Zimmer durchaus vorzuziehen ist, sind in Amerika 
bereits Versuche angestellt, selbst ganze Stadttheile von einem 
Punkte aus zu heizen. Der Vortragende glaubte von vorn- 
herein darauf aufmerksam machen zu müssen, dass die ihm 
vorliegenden Berichte, nach denen er über den Gegenstand 
referirte, durchaus nicht Anspruch auf grosse Zuverlässigkeit 
machen könnten, und die detaillirten Angaben daher mit Vor- 
sicht aufzunehmen seien. Nach einem Artikel der „Süddeutschen 
Bauztg.“ sind im Ganzen 210 Häuser in Lockport, New-York, 
mittelst zweier Dampfkessel von 16 zu 5 und 8 zu 8 Fuss 
mit Dampf zur Erwärmung gespeist. Im Winter waren zur 
Heizung der Kessel 4: Anthraeit in 24 Stunden bei einem 
Preise von 4 Doll. pro Ton erforderlich; im Sommer reichte 
dagegen ein Kessel bei 1!/s* Anthracit in 24 Stunden aus. 
Der Dampfdruck betrug in den Kesseln 21/ Atm. 

Die Vertheilung des Dampfes findet durch ein 3 engl. 
Meilen langes Rohrnetz statt, an allen Stellen soll gleicher 
Druck herrschen. Durch eine Vorrichtung ist es jedem Con- 
sumenten ermöglicht, seinen Dampfverbrauch zu reguliren, und 
es wird der letztere durch einen Dampfmesser direct ablesbar 
gemacht. 

In Bezug auf die Rohrleitung an und für sich ist noch 
das Nachfolgende von Interesse. Die ersten 180% der Rohr- 
leitung vom Kesselhause aus haben 103mm, die folgenden 
420” haben 76mm, die übrigen Rohre dagegen 65mm im Durch- 
messer. Von diesen Hauptröhren zweigen sich in die Häuser 
führende Nebenleitungen von 38 und 20mm ab. 

Nach dem vorliegenden Berichte sollen in den Röhren 
Condensationen von Dampf nicht stattfinden, die Zuleitungs- 
röhren sind mit einer dünnen Lage von Asbestpapier umhüllt, 
dann folgt russischer Filz und endlich Manilapapier. Das 
ganze Rohr liegt in einer Holzumkleidung, welche so weit 
ist, dass noch Luft sich zwischen Rohr und Holz befindet. 

Die Wärmeübertragung in den Wohnungen findet durch 
25"® weite Röhren, die kreisförmig oder in Doppelreihe an- 
geordnet sind, mit einem Abfluss für Condensationswasser 
statt. Das letztere soll, weil 100° C. warm, in der Haus- 
haltung mit Erfolg zu verwenden sein. Dass nebenher der 
Dampf auch zur Bewegung von Motoren Verwendung finden 
kann, liegt auf der Hand, wie auch zum Kochen und Waschen. 

Die Gesellschaft legt die Leitung bis vor die Häuser, 
der Anschluss bleibt den Hauseigenthümern überlassen. 
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Die Hauseinrichtung für 8 Zimmer kostet etwa 150 Doll., 
in grösseren Häusern bis zu 2140 M. 

Bisher trägt das ganze Unternehmen noch den Charakter 
eines Versuches, und man hat von den Hausbesitzern als 
Beitrag nur soviel gefordert, wie sie bei Öfenheizung verbraucht 
haben würden, trotzdem ist man dabei weit über die Betriebs- 
kosten hinaus gekommen. 

Dieselben bestehen in wenig mehr als den Auslagen für 
zwei Heizer und die Kohlen. Die Anlage ist bestritten wor- 
den mit 50000 Doll. oder 212500 M. 

Hr. H. Fischer glaubte gewichtige Zweifel in die näheren 
Angaben setzen zu müssen, besonders bei dem Vergleich mit 
den Anlagen im hiesigen neuen Polytechnikum. Es sind in 
demselben vier grössere Kessel, die Hauptröhren 250”m stark. 
Alles in Allem dürfte auch die Leitung 4%" lang sein und es 
könnten bei der amerikanischen Anlage augenscheinlich nur 
sehr kleine Häuser in Betracht kommen. — 

Hr. Göbel kam noch auf die Verwendung von Laub als 
Kesselsteinmittel zurück, vor welchem er nicht genug warnen 
zu müssen glaubte. Dies bestätigte Hr. Bethe und sprach 
den dringenden Wunsch aus, seine diesbezüglichen Aeusse- 
rungen von der vorigen Sitzung auch weiteren Kreisen bekannt 
zu geben. 

Sitzung vom 22. November 1878. — Vorsitzender: 
Hr. Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Haarmann. Anwesend 
50 Mitglieder und 3 Gäste. 

Hr. Dr. Rühlmann hielt seinen zweiten Vortrag über 

Altes und Neues aus der technischen Physik. 

Anknüpfend an seinen letzten Vortrag über dasselbe Thema 
(No. 3 d. W.) erörterte Redner noch einmal kurz die gewal- 
tigen Fortschritte, welche auf dem Gebiete der Physik durch 
Männer wie Laplace, Clapeyron, Clausius, Rankine, 
Hirn, Maxwell, Oscar Mayer u. m. A. herbeigeführt sind. 

Clapeyron legte durch entsprechende analytische Ent- 
wickelungen das Fundament zur heutigen mechanischen Wärme- 
theorie und führte dabei (also schon vor mehr als 30 Jahren) 
den Begriff der absoluten Temperatur in die Wissenschaft ein. 
Nach Oscar Mayer hört die Moleculargeschwindigkeit bei 
dieser Temperatur auf, d.h. bei — 270° ist dem Körper alle 
Wärme entzogen. 

Nachdem auch Stickstoff und Sauerstoff durch Cailletet 
und Pictet tropfbar gemacht sind, hat das Mariotte’sche 
Gesetz zwar seine Giltigkeit verloren, jedoch nicht innerhalb 
der Grenzen geringer Pressungen und gewöhnlicher Tempe- 
raturen. Man benutzt dasselbe deshalb auch heute im Gebiete 
der technischen Anwendungen und nennt die sogenannte Druck- 
linie, welche dies Gesetz darstellt, die isothermische Linie. 

Nicht mehr anwendbar ist jedoch das Mariotte’sche 
Gesetz, wenn bei der Volumenveränderung eines Gases weder 
Wärme mitgetheilt noch entzogen wird, oder eine Volumen- 
veränderung so schnell vor sich geht, dass zu einer Wärme- 
ausgleichung (wie beim pneumatischen Feuerzeuge) nicht genug 
Zeit vorhanden ist. In solchen Fällen wird das Mariotte- 
sche Gesetz durch das von Laplace und Poisson ersetzt, 
dem entsprechend die erwähnte Drucklinie eine sogenannte 
adiabatische Curve ist. 

Naturgemäss spielt letztere Curve eine grosse Rolle im 
Gebiete der mechanischen Wärmetheorie. Auf letztere ein- 
gehend besprach Redner die beiden zur Zeit eingeschlagenen 
Wege, die Welt mit der gegenwärtigen Ansicht über Wärme 
und mit der mechanischen Wärmetheorie bekannt zu machen. 
Den einen, die sogenannte populäre Darstellung, hat mit 
entschiedenem Erfolge zuerst der Engländer Tyndall ein- 
geschlagen, während der streng wissenschaftliche Weg, 
wobei das Fundament schwierige Entwickelungen der analy- 


tischen Mechanik bilden, nach einander von Clapeyron, 
Clausius, Rankine, Hirn, Zeuner, Grashof u. m. A. 
gewählt wurde. — Zwischen diesen beiden Wegen einen zu 
finden, der nicht ohne mathematische Kenntnisse be- 
treten werden kann, jedoch diese nur in einem Umfange 
vorausgesetzt, wie sie in jedem guten Realgymnasium gelehrt 
werden, hat sich der Vortragende bei den Vorträgen hierüber 
im Bezirksvereine als Ziel gesetzt. In diesem Sinne vor- 
gehend hob Redner hervor, dass alle Wärme, welche einem 
Körper zugeführt wird, eine dreifache Arbeit zu verrichten hat: 

1) Schwingungsarbeit der Molecüle, erkennbar durch 
Temperaturveränderung (lebendige Kraft, kinetische Energie). 

2) Verschiebung der Moleeüle und Atome. Während diese 
beiden Arbeiten zusammen die innere Arbeit genannt wer- 
den, heisst die dritte Wirkung der Wärme, welche äusseren 
Druck überwindet und Volumenvergrösserung oder -Verringe- 
rung zur Folge hat, äussere Arbeit. 

Als Einleitung in das Specielle dieses Gegenstandes er- 
örterte der Redner hierauf die Begriffe Calorie und speeifische 
Wärme. Unter einer Calorie oder Wärmeeinheit versteht 
man die Wärmemenge, welche das Gewicht von 15 Wasser 
um einen Grad des hunderttheiligen Thermometers zu erhöhen 
"vermag. Specifische Wärme oder Wärmecapacität eines Kör- 
pers dagegen sei das Verhältniss der Wärmemenge, welche 
erforderlich ist, um die Temperatur dieses Körpers um einen 
Grad zu erhöhen, zu derjenigen Wärmemenge, welche erforder- 
lich ist, um ein gleiches Gewicht Wasser oder atmosphärische 
Luft um ebenfalls einen Grad zu erhöhen. 

Unter Voraussetzung des Satzes, dass Wärme und mecha- 
nische Arbeit äquivalent sind, erörterte Redner die Frage, 
welche mechanische Arbeit eine Calorie zu leisten im Stande 
ist. Um die Feststellung dieser wichtigen Zahl hat sich zuerst 
der Amerikaner Rumford verdient gemacht, welcher in Mün- 
chen bei Herstellung von Kanonen beschäftigt, die beim Aus- 
bohren entwickelte Wärme ermittelte und mit der dabei ver- 
richteten Arbeit in Verhältniss setzte. Berthold hat dies 
in seiner Schrift: „Rumford und die mechanische Wärme- 
theorie* ehrend anerkannt. Nach Rumford versuchte sich 
der Engländer Davy in derselben Richtung, indem er die bei 
dem raschen Umdrehen von Eisstücken in Wasser entwickelte 
Wärme seinen Rechnungen zu Grunde legte. Am wichtigsten 
waren jedoch die Ergebnisse der Forschungen des Dr. Mayer 
in Heilbronn, welcher längere Zeit in Indien lebend, auf die 
verschiedene Färbung des Blutes der Matrosen in Europa 
und Indien aufmerksam wurde. Mit ausserordentlichem Scharf- 
sinn nahm er die Ernährungsweise in den verschiedenen 
Ländern in Rücksicht, schloss aus der verschiedenen Blutfarbe 
auf verschiedene Oxydation und von dieser wieder auf die 
bei der verschiedenen Lebensweise entwickelte Wärme und 
zeigte, nach Europa zurückgekehrt, durch höchst sinnreiche 
und einfache Rechnung, dass die Wärme, welche 1% Wasser 
um 1° C. erhöhen kann, eine Arbeit von 365"k = E zu leisten 
im Stande ist. Diese Zahl entspricht allerdings nicht den 
späteren genaueren Versuchen von Joule, Hirn u. A., allein 
dies war nicht die Schuld des Dr. Mayer, sondern der Phy- 
siker, welche am Anfange der Vierziger Jahre die specifische 
Wärme der atmosphärischen Luft unter Voraussetzung con- 
stanten Druckes und constanten Volumens noch nicht so genau 
bestimmt hatten, wie dies später der Fall war. 

Die Arbeiten und Versuche Mayer’s, welche lange unbe- 
achtet blieben, wurden zuerst in umfangreicher und zuver- 
lässiger Weise von einem Bierbrauereibesitzer in Manchester, 
Namens Joule, der aber zugleich Mitglied der Royal Society 
ist, wiederholt und zwar durch Reibung fester Körper in 


Wasser und Quecksilber, ferner mit Hilfe elektrischer Ströme, 
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u. s. w., wobei sich als Mittelwerth für E die Zahl 425 uk 
herausstellte. Ueber alle diese Joule’schen Versuche berichtet 
Spengel in einer 1872 in Braunschweig erschienenen Schrift, 
welche betitelt ist: „Das mechanische Wärmeäquivalent.“ 
Hirn in Colmar mass die Temperatur des Dampfes im Schieber- 
kasten und im Condensator, stellte die äussere Arbeit vermit- 
telst eines Indicators fest und berechnete hieraus das mecha- 
nische Wärmeäquivalent (als Mittel aus 9 Versuchen) zu 398uk, 

Ein anderer von Hirn zu gleichem Zwecke angestellter 
Versuch ist besonders beachtenswerth. Hirn liess nämlich 
einen eisernen Widder gegen einen Ambos schlagen, vor 
welchem er einen mit Wasser gefüllten Bleikörper aufhing, 
derartig, dass der Widder direct nur den Bleikörper traf, so 
dass aus der Temperatur des Wassers diejenige ermittelt 
werden konnte, welche das Blei zufolge des Stosses angenommen 
hatte. Unter Einsetzung von 0,0314 für die specifische Wärme 
des Bleies erhielt Hirn E = 425"k. 

Der Vortragende führte diese Berechnung vollständig 
durch und erörterte dann noch den Weg, welehen Weisbach 
zur Ermittelung der Zahl E aus der Ausdehnungsarbeit der 
Luft unter Zuhilfenahme des Laplace-Poisson’schen Ge- 
setzes eingeschlagen hat, den aber hier wiederzugeben zu weit 
führen dürfte. 

Schliesslich wurde noch mitgetheilt, dass auch Professor 
v. Quintus Icilius das mechanische Wärmeäquivalent zu 
400=k bestimmt und zwar als dieser Physiker zugleich nach- 
weisen wollte, dass die durch die elektrischen Ströme erregte 
Wärme das Aequivalent der dabei verbrauchten Arbeit sei. 

Durch die Güte dieses Herrn war es dem Redner auch 
möglich geworden, mit Hilfe einer elektromagnetischen Rota- 
tionsmaschine den sichtbaren Beweis zu liefern, dass Arbeit 
und Wärme äquivalent sind. Ein zwischen die elektrische 
Batterie und die Maschine eingeschalteter Platindraht gerieth 
in heftiges Glühen, wenn man die gedachte Maschine in den 
Ruhestand setzte, dagegen hörte das Glühen auf, wenn man 
die Maschine in Thätigkeit brachte und zum Erheben von 
Gewichten veranlasste. — 

Hierauf machte Hr. Bethe Mittheilung über 

zwei Kesselexplosionen. 

Der erste Kessel (auf einer Holzschneiderei bei Melle) 
zerriss S00mm hinter dem Dome an einer Stelle, an welcher 
das Blech wahrscheinlich infolge von Lecken des abziehenden 
Dampfrohrs auf 1%” durchgerostet war, das Mauerwerk war 
zerstört, der Kessel blieb liegen. Der zweite Fall kam in 
Osnabrück vor bei einem kleinen stehenden Kessel von 600 mm 
Durchmesser und 1% Höhe. Der Kessel hatte an seinem 
unteren Rande doppelte Blechstärke infolge des Vernietens, 
so dass sich dort sehr gut Kesselstein absetzen konnte. 

Bei der vom Vortragenden beschriebenen höchst eigen- 
thümlichen Einmauerung ist es sehr wahrscheinlich, dass der 
Kessel rothwarm gewesen ist; er ist vollständig abgerissen. 
Alle Verbindungen waren aus !/a zölligen Gasröhren hergestellt. 

Sehr hervorzuheben sei noch, dass beide Kessel von 
königl. Baubeamten revidirt und concessionirt sind. 

Hr. Ecker machte bezüglich der letzten Explosion noch 
den Zusatz, die Bleche seien so schwach gewesen, dass die- 
selben kaum lmm stark und mit dem Fusse zertreten werden 
konnten. Der Kessel war vor 8 Jahren neu beschafft und 
vor 4 Jahren neu concessionirt. 

Hr. Bube machte auf eine kürzlich in Antonien -Hütte 
in Schlesien stattgehabte Explosion aufmerksam, welche trotz 
im März stattgefundener äusserer Revision im August d. J. 
erfolgt war. Der explodirte Kessel war erst 2 Jahre im Be- 
trieb und zeigte sich in der ganzen Wasserlinie in einer etwa 


100mm breiten Zone total durchrostet. Eine rechtzeitig er- 
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folgte innere Revision hätte gewiss solch auffällig schlechten 
Zustand des Kessels constatirt und das Unglück abwenden 
lassen. Nach den Statuten der Dampfkesselrevisions-Vereine, 
welche alle zwei Jahre mindestens eine innere Revision vor- 
schreiben, würde eine solche in diesem Falle aber schon in 
der Zeit vor der Explosion vorgenommen sein. Redner fol- 
gerte hieraus, wie wesentlich es sei, dass häufige innere Revi- 
sionen stattfänden, und dass die staatlichen Revisionen, welche 
nur alle sechs Jahre auch auf das Innere der Kessel ausge- 
dehnt würden, natürlich nicht die Sicherheit bieten könnten, 
wie sie unter sonst gleichen Verhältnissen durch die Revisions- 
vereine geboten würden. 

Noch regte Hr. Grabau die Frage an, ob nicht ver- 
schiedene kleine Dampfapparate, z. B. die kleinen, von den 
Zahnkünstlern gebrauchten Kesselchen als Dampfkessel be- 
trachtet und zur Revision zugezogen werden müssten. Es 
gab diese Frage zu längerer Discussion Anlass, in welcher 
die Herren Fischer, Bach und Dr. Heeren vor zu weiter 
Ausdehnung der Bevormundung warnten. 

Hr. Ecker theilte dabei mit, dass der Minister ange- 
fragt habe, ob die Knochendämpfer u.s. w. als Dampfkessel 
und als solche revisionspflichtig zu betrachten seien, auch 
wollte Hr. Dr. Rühlmann nach dem Gesetz die direct ge- 
feuerten Apparate als controlpflichtig angesehen wissen, nicht 
aber die Apparate, in welche fertiger Dampf eingeleitet wird, 
wie solche z. B. auf den Gummifabriken in Anwendung sind. 

Sitzung vom 29. November 1878. — Vorsitzender: 
Hr. Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Hopf. Anwesend 
60 Mitglieder und 7 Gäste. 

Hr. Heusinger v. Waldegg machte Mittheilungen über 
eine 
projectirte Secundärbahn von Wülfel nach Döhrener Thurm. 

Von der Wollwäscherei in Döhren ward Redner der Auf- 
trag, die Vorarbeiten zu einer Bahn auszuführen, welche die 
Fabrik mit dem Bahnhof Wülfel verbinde und zugleich auch 
einen Anschluss an die Pferdebahn in Döhren herstelle. Diese 
Vorarbeiten sind nun so weit gediehen, dass Redner im Stande 
ist, der Versammlung die Pläne der projectirten Linie vorzu- 
zeigen. Die Linie liegt zwar noch nicht definitiv fest, jedoch 
ist gegründete Aussicht vorhanden, dass die Erwerbung ein- 
zelner Grundstücke, an welcher das Project noch scheitern 
könnte, durch Vereinbarung zum Abschluss gelangt. 

Die Linie führt auf dem kürzesten Wege über das Grund- 
stück der Fontain’schen Brauerei, auf die Hildesheimer 
Chaussee und wird hier auf dem Sommerweg bis zum 
Döhrener Thurm geführt, während eine Abzweigung auf 
das Grundstück der Wollwäscherei führt. Es ist ausserdem 
eine andere Linie projectirt, welche mehr für den Personen- 
verkehr bestimmt, das Dorf Döhren direct berührt. 

Die Bahn ist vom Wülfeler Bahnhof bis zur Woll- 
wäscherei in Döhren 2,skm, von Wülfel bis Döhrener Thurm 
3,5K”, ein Anschlussgleis für die städtische Brauerei 900” lang, so 
dass die ganze Bahn etwa 5m lang wird. Das Anlage- 
capital beträgt 130000 M, und ist die Aufbringung desselben 
gesichert. Das Unternehmen ist ausserdem voraussichtlich 
rentabel, und wird die Döhrener Wollwäscherei die Ver- 
zinsung garantiren. 

Da die Güterwagen der Hannoverschen Staatsbahn die 
Linie direct befahren sollen, so ist dieselbe normalspurig 
und der kleinste Radius zu 100% angenommen. Die Stei- 
gungsverhältnisse sind sehr günstig; die grösste Steigung, 
welche gleich beim Bahnhof Wülfel auf 300m Länge vor- 
kommt, beträgt 1:33. Die Uebergänge liegen sämmtlich 
im Niveau und sind ohne Bewachung, da der Betrieb nur 
am Tage und mit geringer Geschwindigkeit ausgeübt wird. 
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Aus denselben Gründen sind auch keine Einfriedigungen vor- 
gesehen. Es kommt nur eine Brücke von 22" Spannweite 
vor, welche aus zwei L-Eisen von 300mm Höhe hergestellt 
wird. Dieselbe ist auf sechsfache Sicherheit berechnet und 
kostet 2653 NM. Für den Eisenoberbau ist das Lang- und 
Querschwellensystem, welches dem Vortragenden patentirt ist, 
in Aussicht genommen. Für den Güterverkehr ist der Betrieb 
mit Pferden zu bewirken, und soll für den Personenverkehr 
mit der Continental- Pferdeeisenbahn ein Abkommen ge- 
troffen werden. Das Fahrgeld wird sich wahrscheinlich auf 
15 Pfennige stellen. 

Redner machte schliesslich noch Mittheilungen über ein 

anderes von ihm construirtes System von 

eisernem Oberbau, 

das für eine schmalspurige Bahn mit Locomotivbetrieb be- 
stimmt ist und auch für die hiesige Pferdebahn nach dem 
Pferdethurm in Anwendung kommen soll. Die Construction 
besteht ebenfalls aus Lang- und Querschwellen, jedoch sind 
die ersteren nur 3” lang und werden nicht über die Quer- 
schwellen, sondern an dieselben auf einem hervortretenden Fuss 
der letzteren gelegt. Die Oberkanten von Quer- und Lang- 
schwelle kommen dadurch in eine Linie zu liegen und wird 
die 90=m hohe Fahrschiene mit den bekannten Krampen und 
Federkeilen darauf befestigt. Die Schiene wird auf der Mitte 
der Langschwelle wie gewöhnlich gestossen und verlascht. 
Es ist dadurch erreicht, dass alle schwachen Punkte ver- 
mieden sind, da keine schwebenden Stösse vorkommen. 
Redner zeigte ferner das Modell eines anderen Eisenoberbaues, 
Patent Potel und Bode, vor und zwar ein Querschwellen- 
system, auf welchen die Fahrschiene mit eigenthümlich ge- 
formten Krampen, die unter der Schwelle in einander fassen 
und durch Schrauben anzuziehen sind, befestigt werden, 
Die verschiedenen Spurweiten werden durch excentrisch ge- 
lochte sechskantige Beilegscheiben erreicht. — 

Hr. Bethe machte hierauf Mittheilungen über einen 
Dampfkessel, bei welchem beim Anheizen ziemlich be- 
deutende Bewegungen des Armaturstutzens wahrgenommen 
wurden. Die genaue Untersuchung durch den Redner ergab, 
dass rings um die beiden Verbindungsstutzen, zwischen Ober- 
und Unterkessel, das Blech des letzteren bis auf einige Milli- 
meter durchgerostet war, und so bei der einseitigen Erwärmung 
und Ausdehnung des Oberkessels die oben erwähnten Schwin- 
gungen ermöglicht wurden. Redner führte diese Erscheinung 
auf die ursprüngliche mangelhafte Lagerung des Kessels zu- 
rück, durch welche bei der erwähnten Ausdehnung des Ober- 
kessels Lecke entstanden, welche die Zerstörung der Bleche 
hervorbrachten. Der Fall ist in sofern von allgemeinem 
Interesse als der Kessel auf 12 Atm. concessionirt war und bei 
weniger Vorsicht eine Explosion desselben zu befürchten 
stand. — 

Hr. Dr. F. Fischer sprach sodann über das 

Wasser der neuen Wasserleitung in Hannover. 

Der Vortragende hat das Wasser während der im Herbst 
1874 bei Ricklingen ausgeführten Versuche regelmässig unter- 
sucht, dann sechsmal im letzten Sommer. Das Wasser hat 
hiernach folgende Zusammensetzung: 

(Siehe umstehende Tabelle.) 

Organismen sind nicht vorhanden. Ferner ist das Wasser 
in seiner Hausleitung, trotz der ziemlich langen Bleirohre, 
welche es zu durchlaufen hat, völlig frei von Blei. Der Ge- 
halt an organischen Stoffen, an Chlor und Schwefelsäure wird 
sich voraussichtlich noch vermindern, sobald die Leitung, 
namentlich der Hochbehälter, völlig ausgelaugt ist. 

Das Wasser ist demnach, wie Redner bereits 1874 hervor- 
hob, ein so vorzügliches Trinkwasser und so gut zu jedem 
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1574 F 4 =, ’.. 
Gustav- 
1 Liter enthält z ar ee ee or, 
.11e B=1 3 S ne: ur ES . 
Milligramm FE E E 3 : E E & 5 
a neun 
| 
Kalk . 142 | 146| 1838| 134 | 143 | 128 | 129 
Davon durch Kochen 

fällbar . 101 109| 801 — 103 80 | 76 
Magnesia 10 14 9| — 7 7 8 
Schwefelsäure . 61 14 91 — 77 7838| 0 
Chlor . 39 41 40 43 53 54 | 54 
Salpetersäure 3 [Spur —| — | Spur | Spur | — 
Salpetrige Säure . 0 0 Spur | Spur 0 O0) 
Ammoniak . . . 0 0 0 0 0 Dia 
Organische Stoffe . 18 211. — |! — — — 24 
Härtegrade . 15,6 |16,6 115,0 | — 15,3 | 13,8 | 14,0 


Hausgebrauch geeignet wie kein Brunnenwasser der Stadt 
Hannover. Auch zum Speisen der Dampfkessel ist es besser 
als irgend eines der hier bisher gebrauchten. Soll es völlig 
gereinigt werden, so erfordern 100°= nur 25% SOprocentiges 
Chlorbarium im Werthe von 5 A oder 12,5% 90 procentige 
Soda für 2,5 M. Ein Brunnenwasser mit 2408 Schwefelsäure 
und 168”8 nicht durch Kochen fällbarem Gesammtkalk — es 
werden noch schlechtere verwendet — erfordert dagegen ausser 
Kalkmilch für jeden Cubikmeter für 15,6 Pf. Chlorbarium oder 
für 7,2 Pf. Soda. Somit erspart das Leitungswasser für 1 Cubik- 
meter 10,5 Pf. bei der Chlorbariumreinigung und 4,7 Pf. bei 
der Sodareinigung. 


Wenn somit der Gebrauch des Wassers in jeder Bezie- 
hung grosse Vortheile bietet und namentlich für die Häuser 
an canalisirten Strassen segensreich sein wird, so ist doch 
überall da, wo nicht für genügenden Abfluss des gebrauchten 
Wassers auch im Winter gesorgt ist (also in etwa ?/3 der 
sämmtlichen Strassen Hannovers) vor Anlage von Hauswasser- 
leitungen zu warnen. Wasserleitung obne Canalisation ist ein 
Unding! 

Sitzung vom 6. December 1378. — Vorsitzender: Hr. 
Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Haarmann. Anwesend 
55 Mitglieder und 6 Gäste. 

Hr. H. Reck hielt einen Vortrag über 

die Umwandlung des Salzwassers durch Einwirkung der 
Sonnenstrahlen in Süsswasser. 

Der Redner leitete seinen Vortrag mit der bekannten 
Thatsache ein, dass, wenn irgend eine wässerige Flüssigkeit 
in einem mit einer Glasplatte oder einem Trinkglase bedeckten 
Gefässe einer erhöhten Temperatur ausgesetzt werde, man 
bald die Beobachtung machen werde, wie sich Wassertropfen 
an den inneren Glasflächen niederschlagen. Speciell wurde 
darauf hingewiesen, dass namentlich alle dunkel gefärbten 
Flüssigkeiten, wie z.B. chinesische Tusche, unter Glasverschluss 
den Sonnenstrahlen ausgesetzt, in sehr kurzer Zeit eintrocknen, 
weil dieselben die Wärme in weit höherem Grade aufnehmen 
als helle, und aus diesem Grunde ihre Verdampfung ungleich 
schneller vor sich gehen muss. 


Ein hierauf zu begründender Industriezweig kann selbst- 
verständlich nur in Gegenden mit Erfolg betrieben werden, 
in denen es fast niemals regnet, und wo tagtäglich bei sonnen- 
klarem Himmel die Sonnenstrahlen unter sehr steilem Winkel 
die Erdoberfläche treffen, weil hierdurch die Wärme potenzirt 


53 


und dadurch der Verdampfungsprocess des im Gefässe ein- 
geschlossenen Wassers leichter vor sich gehen muss. 

Aus früheren Mittheilungen des Vortragenden ist bekannt, 
dass hauptsächlich in dem westlichen Theile des Andesgebietes 
bis zum Stillen Ocean hinab, z. B. in den Salpeter- und 
Boraxfeldern Perus, in der Wüste Atacama von Bolivia und 
Chile, fast nur Salzwasser vorkommt, und dass der gänzliche 
Süsswassermangel gerade die einzige Ursache gewesen, dass 
sich die Bergwerksindustrie bisher nicht zu der erwünschten 
Höhe hat entwickeln können. In diesen Salpeterdistrieten 
wird das Salzwasser aus tiefen Brunnen geschöpft und mittelst 
Dampfmaschinen, welche zur Aufbereitung des Salpeters dienen, 
durch Condensation in Süsswasser verwandelt. 

Nach der Entdeckung der reichen Silberminen in Oara- 
coles im Jahre 1870, in einer Gegend, welche man bis dahin 
nur auf die Gefahr hin, an Wassermangel unterzugehen, 
bereisen konnte, entstanden trotz dieses Missstandes Städte 
und kleinere Ortschaften, welche das am Meeresstrande con- 
densirte Wasser zuerst in kleinen Fässern durch Maulthier- 
transport oder zu Achse bis auf Entfernungen von 25 bis 30 
geogr. Meilen bezogen, was natürlich sehr theuer war. In- 
zwischen wurden an den Salzsümpfen an der Hauptstrasse 
zwischen der bolivianischen Hafenstadt Antofagasta und Cara- 
coles verschiedene Condensationsdampfmaschinen gebaut und 
auf diese Weise der Verkehr bedeutend erleichtert, wenngleich 
das Wasser noch immer theuer blieb. 

Billiges Wasser zu fabrieiren und dazu die täglich schei- 
nende Sonne zu benutzen, war der Plan eines Engländers 
Charles Wilson, welcher nach der Idee des berühmten Civil- 
Ingenieur Erikson anfangs 1873 einen Apparat construirte 
und damit die ersten glücklichen Versuche in Antofagasta 
machte; infolge dessen erbaute Wilson 1874 mit Unterstützung 
eines Oapitalisten ein grosses Etablissement inmitten der beiden 
Endstationen von Antofagasta und Caracoles beim Orte Sa- 
linas. Dieser Ort liegt 4600 Fuss engl. über dem Meere; in 
dem weit ausgedehnten ihn umgebenden Distriete variirt die 
Temperatur von früh Morgens bis in die Nacht zwischen +8 
und 29° R., die Temperatur des von der Sonne beschienenen 
Sandes erreicht + 42° R. 

Das Etablissement besteht aus einer Batterie von 64 gleich 
grossen, regelmässig vor und neben einander aufgestellten 
hölzernen Kästen von je 3,65% lichter Länge und 1,32% lichter 
Weite, deren obere Seiten dachförmig mit je 12 gleich grossen 
Fensterscheiben bedeckt sind, welche je 95%" nach jeder Seite 
hin fallen. An den beiden Längsseiten beträgt die lichte Höhe 
zwischen Boden und Glasfläche 55m", in der Mitte bis Dach- 
firste 150mm und misst die ganze innere Grundfläche 4,45ım, 
welche frei von der Sonne beschienen wird. In Mitte der 
Kopfenden befinden sich zwischen je zwei solcher Kästen auf 
deren Bodenfläche kurze, eiserne Verbindungsrohrstücke von 
etwa 30mm Jichter Weite, welche dazu dienen, das Salzwasser 
in die Kästen einzuführen und dasselbe je nach Bedürfniss 
bei deren Reinigung abfliessen zu lassen. Diese kleinen Zufüh- 
rungsrohre stehen mit dem Hauptzuführungsrohr einerseits und 
andrerseits mit einem Abzugsrohr in Verbindung, welch ersteres 
durch Pumpen aus dem Salzwasserbrunnen gespeist wird. 

An den beiden inneren langen Seiten eines jeden Kastens 
befindet sich je ein Süsswassercanal von 12 "m ]ichter Weite, 
dessen Rinne auf ihrer ganzen Länge mit einer Neigung von 
25”m so angebracht ist, dass sie das mittelst der Sonnen- 
wärme verdampfte Salzwasser, das sich an den geneigten in- 
neren Glasflächen als Süsswassertropfen niederschlägt, auf- 
zunehmen vermag; beim Ausfluss aus den unteren Enden von 
kleinen Bleiröhren aufgefangen, wird das Wasser dem Haupt- 
sammelrohre von etwa 20”=m lichter Weite zugeführt und in 


Kühlfässer gebracht, aus welchem es als reines Süsswasser 
zur Verwendung gelangt. 

Beginnt der Process, so werden die Abzugsrohrstücke 
verschlossen, das Salzwasser bis zu einer Höhe von 30 bis 35 "" 
eingeführt und stets auf diesem Quantum erhalten. Dieser 
Verschluss geschieht deshalb, um nicht die im Inneren ent- 
wickelte Wärme entweichen zu lassen, auf deren höchste 
Steigerung es ja hauptsächlich ankommt. 

Da nun die Wärme im eingeschlossenen Raume bedeu- 
tend grösser ist als die der äusseren Luft, so muss sich der 
durch die steil einfallenden Sonnenstrahlen entwickelte Was- 
serdampf an den kühleren Glasflächen niederschlagen. Bei 
dem Versuche, die Wärme des Wassers durch Eintauchen der 
Finger zu prüfen, verbrannte sich Vortragender einst selbst 
sehr stark die Hand, der sicherste Beweis dafür, dass der 
Wärmegrad hoch genug gewesen war, um das Wasser schnell 
zur Verdampfung zu veranlassen. Dadurch, dass das Salz- 
wasser durch organische Beimengungen dunkelbraun gefärbt 
ist, wird der Process begünstigt. 

Berichterstatter hat dieses Etablissement im Bau begriffen 
zum achten Theil fertig gesehen, und sich von den über- 
raschend günstigen Resultaten selbst überzeugt. Aus einem 
einzigen Kasten hat derselbe einen continuirlichen Wasser- 
strahl von etwa Strohhalmesdicke ausfliessen sehen, dessen 
Wasser das reinste Trinkwasser ergab und nur einen übrigens 
vorübergehenden Beigeschmack des Baumaterials hatte. 

Um von der Zusammensetzung des Wassers eine Idee 
zu geben, theilte der Vortragende noch die folgenden Resul- 
tate zweier Analysen von verschiedenen Salzwassern mit. 

1) 1! Salzwasser enthielt 164,653 verschiedener Salze, als: 


Chlornatrium 78,364 
Natronsalpeter . 25,732 
Schwefelsaures Natron 53,870 
Schwefelsaurer Kalk. 2,583 
Gypswasser . : 0,342 
Schwefelsaure Magnesia 0,549 
Kohlensäure 2,618 
Kieselsäure . 0,200 


164,558 
und Spuren von Jod und organischen Substanzen. 
2) 1! Salzwasser enthielt 34,68 verschiedener Salze, als: 


Chlornatrium 13,117 
Schwefelsaures Natron . 13,065 
Natronsalpeter . 9,200 
Schwefelsaurer Kalk . 2,209 
Schwefelsaure Magnesia. 0,352 
Kieselsäure . 0,200 

34,673 


und Spuren von Jod und organischen Stoffen. 

Anschliessend an diesen Vortrag bemerkte Hr. Bethe, 
dass er das nach der erklärten Methode gewonnene Wasser 
in Vera-Cruz (Mejico) getrunken und, wenn auch nicht sehr 
wohlschmeckend, so doch geniessbar gefunden habe. — 

Darauf erklärte Hr. Wilms, als Gast anwesend, 

Müller’s patentirten Gasapparat, genannt Alpha. 

In eine Trommel geht unter Wasserabschluss ein Luft- 
sauger, welcher Luft von aussen ansaugt und dem hinter der 
Trommel liegendem sogen. Gasentwickler (Carburetter) zu- 
führt. Das Gasolin wird durch eine Art Elevator aus dem 
unter dem Gasentwickler liegenden Reservoir in den oberen 
Theil des Entwicklers gebracht. Letzterer ist in mehrere 
Abtheilungen getheilt, welche das Gasolin bei seinem Zurück- 
fallen in das Reservoir nach und nach hin und her durch- 
laufen muss. Es hat dabei genügend Zeit zu verdunsten und 
mengt sich mit der Luft, welche in dem unteren Theile des 
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Gasentwicklers eingeführt, dem herabfallenden Gasolin ent- 
gegenströmt. Das so entstandene Gasgemenge geht in den 
Gasbehälter, von wo es nach den Verbrauchsorten abgeführt 
wird. Leitet man ausser der unteren Seite auch noch oben 
in den Gasbehälter Luft ein, so entsteht statt der leuchtenden 
Flamme die heizende Flamme, so dass der Apparat sowol 
zur Beleuchtung wie auch zum Kochen u. s. w. benutzt wer- 
den kann. 

Eigenthümlichkeiten des Müller’schen Apparates sind 
erstens, dass das Gas durch Bewegung des Gasolins entwickelt 
wird ohne Erwärmung des letzteren. Da zweitens das über- 
schüssige Gasolin immer wieder in das Reservoir zurückfällt, 
so bleibt das Gemenge immer gleich gasgebend. Ferner ist 
das Zuführen von Luft unter Druck sehr vortheilhaft wegen 
der geringen Feuergefährlichkeit. 

Der Vortragende zeigte an einem Apparate die hohe 
Lichtstärke der Leuchtflamme und die leicht herzustellende 
äusserst intensiv brennende Kochflamme. 

Der Apparat braucht nur alle 14 Tage mit Gasolin ge- 
füllt zu werden. Letzteres wird auf der Fabrik des Hrn. 
Müller in Birmingham aus Rückständen der Petroleum- 
reinigung gewonnen. 

Das zum Bewegen der Lufttrommel und des Elevators 
dienende Gewicht wird alle 24 Stunden aufgezogen; die zu 
bewegenden Theile liegen sämmtlich ausserhalb der feuerge- 
fährlichen Apparate, so dass jeder verständige Mensch ohne 
Gefahr mit der ganzen Einrichtung umgehen kann. 

Es werden von Müller Apparate für 8, 12, 18 bis 
500 Flammen geliefert. Ein Apparat für 3 Flammen kostet 
290 A, für 100 Flammen 1970 MH. 

Eine Normalflamme von 16 Kerzen Lichtstärke verzehrt 
in der Stunde 5 Cubikfuss Gas. Zur Erzeugung von 1000 Cubik- 
fuss Gas sind 9 Gasolin erforderlich, welche 5,s5£ wiegen, 
1000k Gasolin kosten 42 #, so dass sich das Gasolin für 
1000 Cubikfuss Gas auf 2,66 „X stellt, hiernach kostet die 
Flamme pro Stunde 11/» Pf.; das Cubikmeter 9!/s Pf. 

Die Vorzüge der Gasolin- gegen Petroleumbeleuchtung 
sind das schöne Licht und die Vermeidung des lästigen Fül- 
lens, ferner die Gefahrlosigkeit. Vor Steinkohlengas- und 
elektrischer Beleuchtung zeichnet es sich durch Einfachheit 
der Herstellungsapparate aus, vor Allem aber durch Billig- 
keit. Da es absolut rein ist, so ist es den Blumen nicht so 
schädlich wie Steinkohlengas. Die Verbreitung der Gasolin- 
beleuchtung ist infolge dessen sehr ausgedehnt. 

In der sich diesem Vortrage anschliessenden Discussion 
erzählte zuerst Hr. Koch, dass er in Hörde in einer Fabrik 
eine Gasolinbeleuchtungseinrichtung gesehen habe, mit welcher 
der Fabrikbesitzer sehr zufrieden gewesen sei. Die Gefahr- 
losigkeit erschien ihm indessen nicht so vollkommen, wie 
Hr. Willms angegeben; auch von anderer Seite wurde die 
Gefahrlosigkeit angezweifelt, wogegen Andere die Sache für 
durchaus nicht so schlimm hielten. Hr. Bokelberg machte 
im Laufe der Discussion noch Mittheilung über ähnliche 
Apparate von Laagsdorf und A. Badt, welche sich nach 
seiner Erfahrung ebenfalls sehr gut bewährt und ein sehr 
gutes Licht zu fast gleichen Preisen wie der Müller ’sche 
Apparat geliefert haben. 


Mittheilungen. 
Ueber Fabrikation der Cellulose. 
Von Wilhelm Discher. 
(Schluss aus No. 6.) 

Bei der Hahn’schen Methode wird in rotirenden Kugel- 
kochern von 2,7" Durchm. mittelst Dampf gekocht. Diese 
Methode hat bei der Celluloseanlage der Hessischen Papier- 
fabrik Anwendung gefunden. 


Kocher mit direeter Feuerung sind schon der Explosions- 
gefahr wegen weniger zu empfehlen als solche, in denen mit 
Dampf gekocht wird. Auf den zunächst vom Feuer berührten 
Platten, brennt sich sehr leicht die Lauge, sobald sie In- 
erustationsstoffe aufgelöst hat, fest, weil die Circulation der 
Lauge durch das dicht darüber liegende schlecht Wärme 
leitende Holz sehr erschwert wird, und es ist ein öfteres Glü- 
hendwerden der Feuerplatten kaum zu vermeiden. Hierdurch 
wird bekanntlich ihre Festigkeit in hohem Grade beeinträch- 
tigt. In den nach Sinclair und Lee arbeitenden Fabriken 
ist auch in der Regel immer ein Kessel in Reparatur. Ferner 
haben speciell die Lee’schen Kessel den Nachtheil, dass der 
Verschluss, welcher durch die ganze Vorderplatte des Kessels 
hergestellt wird, nur schwer dicht zu halten ist. Da die Cir- 
eulation der Masse in Sinclair’s und Lee’s Kesseln eine 
sehr mangelhafte ist, so ist auch sehr schwer zu erreichen, 
dass alle Holztheile gleichmässig durchkocht werden; die 
Theile, welche dem Feuer am meisten ausgesetzt sind, werden 
in der Regel zu viel, die in der Mitte befindlichen Theile zu 
“ wenig gekocht, und es giebt nie einen schönen gleichmässigen 
Stoff. Bei den Kugelkochern mit Dampfheizung werden alle 
Blechtheile gleichmässig in Anspruch genommen, so dass ein 
Schadhaftwerden einzelner Bleche gar nicht stattfinden kann 
und eine Explosion weniger zu befürchten steht, um so mehr 
als die Lauge, wenn kein directes Feuer an die Bleche kommt, 
diese nicht nur nicht im geringsten angreift, sondern vor Rost 
schützt. Durch das Rotiren wird die Masse sammt der Lauge 
fortwährend in Bewegung gehalten und durchgemengt, so dass 
alle Holztheile gleichmässig durchkocht werden. Ein An- 
brennen der Lauge und dadurch verursachte verbrannte Theile, 
die sich leicht dem Stoff mittheilen und schwarze Flecke in 
demselben verursachen, kann nicht vorkommen. Der Ver- 
schluss ist verhältnissmässig klein und sehr gut dicht zu 
halten, auch ist nur einer nöthig, da derselbe zum Füllen wie 
zum Entleeren benutzt werden kann; das zweite Mannloch, 
welches nur des Gleichgewichts wegen angebracht ist, bleibt 
stets verschlossen. Das Entleeren geht sehr einfach und ohne 
irgend welche Menschenarbeit vor sich, indem einfach nach 
geschehenem Kochproces und Abblasen des gespannten 
Dampfes das Mannloch geöffnet und der Kessel in drehende 
Bewegung gesetzt wird, wodurch der Inhalt sich von selbst 
und zwar sehr rasch entleert, während bei Sinclair ’schen 
Kesseln das Entleeren viel Zeit und Arbeit erfordert. Die 
angegebenen Vortheile der Hahn’schen Kocher gegenüber den 
Sinclair’schen und Lee’schen haben den Grund abgegeben, 
aus dem man sich beim Bau der Cellulosefabrik der Hessischen 
Papierfabrik für erstere entschieden hat. Ich will einen sol- 
chen Kocher näher beschreiben, und dann mich bei meinen 
weiteren Mittheilungen über Cellulosefabrikation speciell an 
die maschinellen Einrichtungen halten, wie sie in genannter 
Fabrik ausgeführt sind. 

Wie schon gesagt, ist der Hahn’sche Kocher eine Kugel 
von 2,7" Durchm., aus 17mm starken Lowmoor-Styrum- 
Blechen gefertigt und hat hohle Gussstahlzapfen, mit denen 
er auf starken Lagerständern ruht und sich in denselben dreht. 
Er ist auf 17 Atm. kaltem Druck geprüft, so dass man ohne 
Anstand mit 12 Atm. arbeiten kann. Die hohlen Zapfen 
tragen feststehende mit Rückgangsventilen versehene Stopf- 
buchsen, durch welche von der einen Seite Lauge, von der 
anderen Dampf eingelassen werden kann. Die Oeffnungen 
beider Zapfen sind innen durch durchlöcherte Eisenbleche ge- 
schützt, damit Holzstückchen nicht die Stopfbuchsenrohre ver- 
stopfen können. Das eine dieser Rohre trägt ausserdem noch 
ein Manometer, welches mit einem durch dasselbe hindurch- 
gehenden, über dem höchsten Stand der Lauge im Kessel 
mündenden Rohr mit dem Dampfraum des Kessels verbunden 
ist, und so den Druck und demgemäss auch die Temperatur 
im Inneren des Kessels, nicht im Dampfzuführungsrohr, an- 
zeigt. Im Inneren des Kessels sitzen ausser den angebrachten 
Versteifungsstäben an der inneren Wandung angenietete stumpfe 
Zapfen, welche bei der Umdrehung des Kessels das Holz bis 
zur halben Höhe mitnehmen, so dass es fortwährend gewendet 
und ein ungleiches Durchkochen vermieden wird. 

Das zum Oeffnen bestimmte Mannloch wird nach oben 
gedreht, der Deckel mittelst eines drehbaren Krahns abge- 
hoben und das zerkleinerte Holz durch einen Trichter ein- 
gefüllt. Der Stand des Mannlochs ragt bis zur oberen Fuss- 
bodenhöhe hindurch, so dass bequem anzukommen ist. Der 
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Deckel wird wieder dampfdicht aufgeschraubt, ein Lufthahn 
geöffnet und dann lässt man das vorher zu der eingefüllten 
Holzmasse berechnete Quantum Lauge durch den einen hohlen 
Zapfen einlaufen. Nach Schliessen des Laugenventils wird 
der Kessel in drehende Bewegung gesetzt und das Dampf- 
ventil geöffnet. Der Kessel wird durch Schraube ohne Ende 
und Schneckenrad getrieben und macht !/a Umdrehung in der 
Minute. Nachdem der Kessel unter fortwährendem Rotiren 
6 Stunden lang unter einem Druck von 12 Atm. bezw. auf 
150 bis 160° C. gehalten ist, wird er stillgestellt, das Dampf- 
ventil geschlossen und der darin befindliche Dampf durch 
einen an der Peripherie sitzenden Hahn, welcher vorher nach 
oben gedreht ist, damit keine Lauge mit übergehen kann, in 
ein hochstehendes mit Wasser gefülltes Bassin geleitet und 
dieses damit zum Kochen gebracht. Der Kessel wird dann 
durch eine Brause von aussen gekühlt, bis die letzte Spur 
von Druck im Kessel verschwunden und der Mannlochdeckel 
ohne Gefahr geöffnet werden kann; wovon man sich durch 
Oeffnen der Lufthähne überzeugen kann. Nachdem der Mann- 
lochdeckel abgenommen, wird der Kessel wieder in drehende 
Bewegung gesetzt und entleert sich dann binnen wenigen Um- 
drehungen von selbst, indem sich Stoff und Lauge in ein unter 
dem Kessel liegendes Bassin aus Cementmauerwerk ergiessen. 
Es kann dann sofort mit dem Füllen des Kessels und einer 
neuen Kochoperation begonnen werden. 


4) Aufbereitung oder weitere Behandlung der 
Cellulose. 


Die unter den Kochern befindlichen Bassins haben Böden 
von mit feinem Eisengitter überzogenen durchlöcherten Eisen- 
platten, welche auf gemauerten Zungen ruhen. Die durch 
diese Zungen gebildeten Canäle führen zu dem Saugrohr einer 
Pumpe, welche den Zweck hat, die in dem gekochten Stoff 
noch enthaltene Lauge abzupumpen und nach einem Bassin 
zu schaffen, aus dem sie behufs Verdampfung zum Zweck der 
Wiedergewinnung der Soda in den Porion-Ofen gepumpt 
wird. Dies Saugrohr der Pumpe mündet in beide Bassins 
und kann von jedem derselben durch einen Hahn abge- 
schlossen werden. Sobald ein Kocher sich vollständig ent- 
leert hat, wird der Stoff mit einer Krücke aus einander ge- 
schoben, so dass die Oberfläche eine möglichst wagerechte 
Fläche bildet, und dann das Bassin mit dem durch das Ab- 
lassen des Dampfes aus dem Kocher gewonnenen heissen 
Wasser bis zum Rande gefüllt. Wenn nun die Pumpe in 
Thätigkeit gesetzt wird, so wird durch das Wegpumpen die 
in dem Rost enthaltene Lauge das ruhig über dem Rost 
stehende heisse Wasser in demselben Masse nachsinken, 
die Lauge aus dem Stoff verdrängen und selbst die leer ge- 
wordenen Räume füllen. Auf diese Art wird eine sehr 
energische Waschung des Stofls erzielt und nicht nur sämmt- 
liche braune Lauge, sondern damit auch die aufgelösten In- 
erustationsstoffe mit fortgenommen, so dass schon nach dem 
Ablaugen der Stoff fast farblos erscheint. 

Trotzdem ist, um-die Cellulose gut bleichbar zu machen, 
noch eine weitere und vollständige Waschung nöthig. Zu 
diesem Zwecke wird das Bassin unter dem Kessel zum zweiten 
Male mit heissem Wasser gefüllt, die Masse durchgerührt, 
um sie dünnflüssig zu machen, und dann durch ein zwischen 
beiden Bassins mit diesen durch Schiebervorrichtungen zu 
verbindendes Schöpfrad nach zwei Vorrathsbutten gebracht- 
Diese Vorrathsbutten, aus Cementmauerwerk hergestellt und 
ganz glatt mit Cement abgeputzt, haben halbrunde Böden 
und liegende Rührer, welche den Stoff fortwährend gut mit 
Wasser vermischt halten, damit die specifisch schwere Cellu- 
lose sich nicht zu Boden setzen kann. An dem einen Kopf- 
ende tragen diese Rührer eiserne Eimer, die den verdünnten 
Stoff hochheben und in einen eisernen Einlaufkasten schöpfen, 
aus welchem derselbe nach der eigentlichen Waschmaschine, 
nach dem sogenannten „Lespermont“ läuft. Dadurch, dass 
die innere Wand dieses Einlaufkastens verstellbar ist, dienen 
die Schöpfer zugleich als Regulatoren. Auf diese Weise 
kann dem Lespermont genau so viel Stoff zugeführt werden, 
als derselbe verbrauchen bezw. rein waschen kann. 

Dieser Lespermont, so genannt von seinem Erfinder, dem 
Ingenieur Lespermont in Paris, ist eine sehr sinnreich 
construirte Waschmaschine, welche auf dem Prineip eines 
Gegenstromes zwischen dem Waschwasser und dem zu 
waschenden Stoff beruht, und besteht zunächst aus einem sehr 


complicirten Mauerwerk, welches 13 Tröge mit halbrunden 
conischen Böden und ebenso viele kleine Rührbassins enthält. 
In diesen Trögen liegen 13 mit feinem Messingsieb überzogene 
conische Trommeln, von denen 11 Stück Waschtrommeln, die 
übrigen beiden Zeugfänger sind, welche sämmtlich an ihren 
schwachen Enden je zwei halbkreisförmige Schöpfrohre, von 
dem Erfinder „Danaiden“ genannt, die den Stoff nach dem 
Inneren der Trommeln liefern, tragen. 

Durch oben beschriebenes Schöpfrad, das als Regulator 
dient, wird der zu waschende Stoff zunächst der ersten 
kleinen Rührbutte zugeführt, wird von dort durch die Danaiden 
der ersten Trommel in diese selbst gehoben, verliert in der- 
selben sein Wasser, welches durch das Sieb hindurchläuft, 
und fällt in das zweite kleine Rührbassin, wird dort mit dem 
von der dritten Trommel abfliessenden Wasser vermischt und 
von der Danaide der zweiten Trommel in diese gehoben. 
Diese liefert den Stoff nach dem dritten Rührbassin, während 
das Wasser aus demselben in das erste Rührbassin läuft und 
so geht der Process weiter, bis der Stoff die elfte Trommel 
passirt hat. In das Rührbassin, aus welchem diese Trommel 
schöpft, fliesst reines heisses Wasser, und dieses muss auf 
die eben beschriebene Art seinen Weg rückwärts bis zur 
ersten Trommel machen, wobei es alle noch in dem Stoff 
zurückgebliebenen aufgelösten Incrustationsstoffe sowie die 
Spuren von Soda in sich aufgenommen hat. Der ganz rein 
gewaschene Stoff fliesst aus der letzten Trommel in ein in 
der Ecke lagerndes Bassin mit horizontalem Rührer, der das 
Zubodensetzen der Cellulose verhindert. 

Wenn nun auch die Cellulose gut gekocht und rein aus- 
gewaschen ist, so hängen doch die einzelnen Fasern noch 
in Bündeln zusammen. Es ist aber, ehe man zum Bleichen 
schreitet, nothwendig, diese Faserbündel zu trennen, weil 
sonst das Chlor nicht in das Innere derselben dringen und 
die Bleiche eine unvollständige sein würde. Zu dem ge- 
nannten Zweck wird die Cellulose auf sogenannte Raffineure 
gebracht, um dort „klar“ gemacht zu werden. Die Raffineure 
sind horizontale Mahlgänge, ganz ähnlich denen in Getreide- 
Mahlmühlen, nur ist die Schärfe der Steine eine andere als 
bei diesen, auch tritt die Cellulose als dicker Brei nicht, wie 
bei den Mahlmühlen das Getreide, durch die mittlere Oeff- 
nung des Läufers zwischen die Steine, sondern mittelst eines 
gebogenen Rohrs durch den Bodenstein von unten. Um dies 
zu ermöglichen und den Zufluss auch beliebig reguliren zu 
können, hebt eine Pumpe mit Kugelventilen den ziemlich 
dicken Stoff aus oben genannter in der Ecke liegender Rühr- 
bütte in kleinere Reservoire, welche etwas höher stehen als 
die zugehörigen Raffineure, und aus denen das Rohr durch 
den Läufer den Stoff zwischen die Steine führt. In diesen 
kleinen Bütten wird der Stand des Stoffs durch verschiebbare 
Füllrohre regulirt; je höher das Füllrohr gezogen wird, desto 
höher wird der Stoff in der Bütte steigen, desto grösser 
wird der Druck und desto mehr Stoff wird dem Raffineur 
zufliessen; die überschüssige Masse läuft durch ein Fallrohr 
direct nach der liegenden Rührbütte zurück. 

Die klar gemachte Cellulose läuft nun in sehr grosse 
oben offene mit Rührwerk versehene Reservoire und wird 
dort durch Zugeben der nöthigen Menge Chlorwasser voll- 
kommen weiss gebleicht. Nachdem sämmtliches Chlor ver- 
braucht, d. h. die Bleiche vollständig vollzogen ist, wird der 
Stoff durch eine Kugelventilpumpe auf eine Pressmaschine 
gebracht, welche eigentlich eine vereinfachte Papiermaschine 
ohne Trockenvorrichtung ist. Der Stoff wird hier so weit 
ausgepresst, dass er nur noch etwa 50 pCt. Wasser enthält, 
und auf diese Weise transportfähig gemacht. Die Maschine 
liefert den Stoff selbstthätig in Rollen. 

Cellulosefabriken, welche zum Verkauf arbeiten, ver- 
senden den Stoff ungebleicht und überlassen das Bleichen 
desselben den Papierfabrikanten. Wer für eigenen Bedarf 
arbeitet, bleicht den Stoff gleich direet vor dem Auspressen, 
weil dadurch das Wiederaufmahlen erspart wird. 


Ich komme nun zum letzten Abschnitt: 


5) Die Wiedergewinnung der gebrauchten Soda. 


Zur Herstellung von Cellulose gehören, wie wir gesehen, 
nicht nur sehr starke Aetznatronlaugen, sondern diese auch 
in ziemlich grosser Menge. Es bleibt das angewandte Natron 
theils an die die Pflanzenfasern inerustirenden Bestandtheile 
gebunden, theils befindet sich dasselbe in freiem Zustand in 
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der nach dem Kochen übrig bleibenden Lauge. Die durch 
praktische Einrichtung ermöglichte Wiedergewinnung dieser 
gebrauchten Soda ist schon aus Sparsamkeitsrücksichten, 
weil dadurch die Fabrikationskosten verringert werden, zweck- 
mässig, wenn sie nicht auch wegen der Verunreinigung der 
fliessenden Wässer, sobald man die Lauge unbenutzt fliessen 
lässt, im allgemeinen Interesse nothwendig wäre. Um die 
Natronlauge wieder brauchbar zu machen, bezw. das darin 
enthaltene Natron wieder zu gewinnen sind verschiedene Ver- 
suche gemacht worden. Man hat versucht, die Lauge direct 
zur Fabrikation von Waschseife zu verwenden, was sich aber 
im Grossen unausführbar erwiesen hat. Später hat man ver- 
sucht, das in der Lauge enthaltene Natron, durch Einleiten 
von Kohlensäure in kohlensaures Natron zu verwandeln, die 
aufgelösten Harze abzuscheiden und auch diese wieder ver- 
wendbar zu machen. Es hat sich aber erwiesen, dass sich 
nur ein geringer Theil der in der Lauge enthaltenen Natron- 
verbindungen durch Kohlensäure zersetzen lässt, und ist des- 
halb auch diese Art der Wiedergewinnung vollständig auf- 
gegeben worden. 

Die einzige bis jetzt praktisch und im Grossen ausge- 
führte Wiedergewinnung der Soda besteht in Eindampfen der 
Lauge und Verbrennen der darin enthaltenen organischen 
Substanzen. Man bedarf dazu eines Ofens, in welchem mit 
möglichst wenig Brennmaterial möglichst viel Wasser ver- 
dampft und der Rückstand zu Asche verbrannt werden kann. 

Anfänglich hat man dazu die Flammöfen angewandt, wie 
sie in chemischen Fabriken zur Sodafabrikation benutzt wer- 
den, in denen bekanntlich die Lauge in eisernen Pfannen mit 
Unterfeuerung verdampft wird. Es sind noch viele solche 
Anlagen im Betrieb, aber abgesehen davon, dass sie in der 
Behandlung mancherlei Schwierigkeiten bieten, gebrauchen 
dieselben so viel Brennmaterial, dass der geschaffene Nutzen 
aus der Wiedergewinnung der Soda illusorisch wird. 

Hr. Porion in Vardresque, Depart. Pas de Calais, hat einen 
Ofen construirt, bei welchem das Feuer über den Laugen- 
bassins hinstreicht und das Wasser auf diese Weise verdampft; 
auch hat man, um die Verdampfung zu erleichtern, Rühr- 
werke im Inneren des Ofens angebracht. Es bestehen diese 
in horizontalen eisernen Wellen, die von ausserhalb des Ofens 
sitzenden Riemenscheiben bewegt werden und etwa 40 Um- 
drehungen pro Minute machen. Im Inneren des Ofens tragen 
diese Wellen Röhren von Eisenblech, die bei jedesmaliger 
Umdrehung in die Lauge eintauchen und dieselbe in Form 
von Tropfen in die Höhe schleudern, so dass den durch- 
ziehenden Heizgasen durch diese nebelartig vertheilte Lauge 
eine sehr grosse Oberfläche zur wirksameren Verdampfung 
geboten wird. 

Auf Grund dieser Idee ist später eine Menge Vervoll- 
kommnungen an solchen Oefen vorgenommen worden, so dass 
man jetzt in der Verdampfung von Lauge wohl das Höchst- 
möglichste leistet. Der in der Hessischen Papierfabrik arbei- 
tende Verdampfungsofen ist nach dem System und den An- 
gaben des Herrn Pistor in Ingelheim gebaut und hat ausser 
den Porion’schen Röhren eine sehr praktische Form, damit 
die Heizgase möglichst dicht über die Laugen wegstreichen 
müssen; ausserdem ist durch eine sehr praktische Regenera- 
tion eine so vollkommene Rauchverbrennung erzielt, dass die 
Flamme fortwährend nur in Weissglühhitze erscheint. 

Zur Verwandlung von 1% Wasser von 0° Temperatur in 
Dampf von 0° sind nach Regnault etwa 630° erforderlich; 
da nun ein Kilogramm Steinkohle etwa 7000° liefert, müss- 
ten mit 1K Steinkohle 7000/53, = rund 118 oder 11! Wasser 
verdampft werden können. Praktisch ist diese theoretische 
Menge aber nie zu erreichen; jedoch hat der hiesige Po- 
rion-Pistor’sche Regenerirofen nach angestellten Ermitte- 
lungen durchschnittlich 10,0! bis 10,4! Lauge mit 1® Steinkohle 
verdampft, also ein gewiss recht günstiges Resultat. Wäh- 
rend viele Cellulosefabriken, die mit weniger guten Verdam- 
pfungsöfen arbeiten, froh sind, wenn die wiedergewonnene 
Soda nicht theurer zu stehen kommt als neue käufliche und 
theilweise die Wiedergewinnung als unrentabel eingestellt ha- 
ben und nur deshalb noch fortbetreiben, weil sie die Laugen 
nicht in Wasserläufe leiten dürfen, kostet hier der Centner 
wiedergewonnene Soda auf 90° gerechnet 2,638 M gegen 10,33 M 
Einkaufspreis für 90 procentige neue Soda, also gewiss ein 
Beweis von der praktischen Einrichtung dieses Porion- 
Pistor’schen Ofens. 


Die, wie vorher angegeben, aus den Kasten unter den 
'Kochern abgepumpte Lauge läuft in ein neben dem Öfen in 
der Erde liegendes, in Cement gemauertes laugendichtes Bas- 
sin, aus welchem sie nach Bedarf durch eine Plungerpumpe 
in die hintere höher gelegene Abtheilung des Ofens gepumpt 
wird, dort befinden sich die oben beschriebenen Rührer. Hat 
die Lauge Syrupdicke erlangt, so wird sie durch ein Ventil 
in die vordere etwa 50°" tiefe, dicht hinter der Feuerbrücke 
liegende Abtheilung abgelassen und dort durch die direct 
darüber hinstreichende weisse Flamme. concentrirt und schliess- 
lich versintert, so dass sie als feste Schlackenmasse aus dem 
Ofen gezogen wird. Nach ihrer Abkühlung wird sie mit 
Wasser behandelt und das Natron in Lösung gebracht. Da 
die Stücke theilweise sehr gross und fest sind und sich so 
schwer in Wasser lösen würden, so werden diese Stücke erst 
in einem Stosswerk klar gestossen, und diese zerkleinerte Masse 
dann in ein 4% weites, 2% tiefes, rundes eisernes Gefäss mit 
stehendem Rührwerk gebracht. Durch Einfüllen der nöthi- 
gen Menge Wasser, Zuleiten von Dampf und längeres Durch- 
rühren wird diese schwarze Soda gelöst; nachdem sich die 
schweren Theile zu Boden gesetzt, wird die Flüssigkeit, so- 
weit sie klar ist, durch ein Nutschrohr nach einer Filtrirvor- 
richtung durch feines Eisengitter gelassen und läuft schliess- 
lich als klare Flüssigkeit in tief liegende eiserne Bassins, aus 
denen sie nach Bedarf durch eine Pumpe nach den Causti- 
eirapparaten gehoben und dort in bei der Kausticirung an- 
gegebener Weise Verwendung findet. 

Auf diese Weise macht die einmal gebrauchte Soda fort- 
während ihren Kreislauf durch die Fabrikation, indem sie 
bei jedesmaligem Gebrauch etwa 20 pCt. verliert, die durch 
neue Soda ersetzt werden. 

Ich will zum Schluss noch kurz Einiges über die Ver- 
wendung der Cellulose erwähnen: 

Die Hauptverwendung findet dieselbe bis jetzt in der 
Papierfabrikation, wo man daraus nicht nur Papier ohne Zu- 
satz von anderen Materialien, sondern auch mit allen mög- 
lichen anderen, in der Papierfabrikation verwendeten Stoffen 
vermischt, anfertig. Papier aus ganz reiner Öellulose hat 
ganz das Aussehen des aus reinem Hanf gefertigten Papiers 
und besitzt eine sehr grosse Festigkeit. Cellulose ist so zähe, 
ihre Herstellangskosten aber auch noch so hoch, dass die- 
selbe eigentlich nicht als Surrogat, sondern als Grundstoff 
für die Papierfabrikation betrachtet werden kann; denn Cellu- 
lose ist trotz der in den letzten Jahren gestiegenen Hadern- 
preise ebenso theuer wie leinene Hadern. Cellulose ist aber 
auch für Deutschland seit Aufhebung des Lumpenausfuhrzolls 
im Jahre 1572, ein so nothwendiges Material geworden, dass 
die Papierfabrikation in Deutschland wegen Mangel an Material 
beschränkt werden müsste, wenn wir uns nicht einen Ersatz 
für die uns durch das Ausland entzogenen Hadern durch die 
Cellulose schaffen könnten. Beispielsweise will ich nur er- 
wähnen, dass nach statistischen Erhebungen, vor Aufhebung 
des Lumpenausfuhrzolls 

imellahre 1872.22. 20.0.2. 
nach Aufhebung des Ausfuhrzolls schon 


16 328 Ctr., 


im Jahre 1873 . 75014 Ctr., 
er 429 076 „ 
a Si 515208 . 


Lumpen aus Deutschland ausgeführt worden und für Deutsch- 
land unwiderbringlich’ verloren sind. 

Wenn die Üellulose noch nicht so allgemeine Verwen- 
dung gefunden hat, wie sie eigentlich unter diesen Umständen 
finden sollte, so liegt der Grund vorwiegend in dem jetzt 
noch zu hohen Preise derselben und in den furchtbar niedri- 
gen Preisen des Papiers. 

Eine weitere Verwendung findet die Cellulose zu allen 
möglichen gepressten Arbeiten, und sind dadurch schon viel- 
fach Holzschnitzereien verdrängt worden. Solche unter sehr 
starkem hydraulischen Druck hergestellte Ornamente haben 
nicht nur eine dem Holz ähnliche Farbe, sondern lassen sich 
auch schleifen, poliren und lackiren, sind dabei bedeutend 
dauerhafter als die mitunter über Span laufenden Holz- 
schnitzereien. 

In Amerika verwendet man seit einiger Zeit die Cellulose 
zur Fabrikation von Eisenbahnrädern. Nur die Nabe und 
der Spurkranz sind von Eisen, das Mittelstück besteht aus 
unter starkem hydraulischen Druck gepresster Cellulose und 
ist durch Schrauben mit Kranz und Nabe verbunden. Es 
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sollen solche Räder heute bei allen bedeutenden Eisenbahn- 
gesellschaften Amerikas benutzt werden. Jede Erschütterung 
soll von der Cellulosefüllung aufgenommen und das Krystal- 
linischwerden der Achsen bedeutend verzögert werden; das 
Rad soll leichter auf den Schienen gehen und das Geräusch 
im Waggon auf ein Minimum reducirt werden, auch sollen 
solche Räder besonders für Personen- und Schlafwagen an- 
gewandt sein. Derartige Räder sollen bis 400000k® zurück- 
gelegt haben, ohne abgedreht werden zu müssen, auch soll 
die Füllung immer wieder zu den Rädern benutzt werden 
können und nur die Spurkränze Ersatz beanspruchen. Die 
Zweckmässigkeit soll zweifellos sein und nur der hohe Preis 
ihrer allgemeinen Anwendung im Wege stehen. 

In Amerika fertigt man aus Cellulose auch Fässer und 
neuerdings sogar solche für Flüssigkeiten an, die sich sehr 
gut bewähren, unzerbrechlich und besser sein sollen als die 
aus einzelnen Dauben gefertigten. 

Schliesslich will ich noch eine Verwendung von Cellulose 
erwähnen, die nämlich als Diehtungsmaterial für Dampfeylin- 
der, Dampfleitungen, Wasserleitungen u. s. w. Max Dres- 
sel in Dalbke bei Bielefeld, der mit den oben erwähnten 
Lee’schen Kochkesseln arbeitet, hatte die grösste Schwie- 
rigkeit mit dem Dampfdichthalten der oben erwähnten grossen 
Kopfplatten seiner Kessel, bis er durch Zufall darauf kam, die 
Dichtungsfläche mit frisch bereiteter Cellulose zu belegen, und 
den Deckel dagegen zu schrauben. Es hat sich diese Dich- 
tung so ausgezeichnet bewährt, dass er nun fabrikmässig 
Dichtungsringe aus Cellulose herstellt, welche so raschen Ein- 
gang gefunden haben, dass, abgesehen von anderen Industrie- 
zweigen, in allen Oellulosefabriken nur Dichtungen aus Cellu- 
lose, statt der bisher gebräuchlichen Gummidichtungen , ver- 
wendet werden, und haben diese Oellulosedichtungen schon 
ihrer Billigkeit wegen, gegenüber Gummidichtungen, jeden- 
falls eine Zukunft. 


Neuere Gesichtspunkte in der englischen Eisenindustrie. 


Technische Studien auf einer Reise nach England und 
Frankreich 1878 von Dr. E. F. Dürre. 
(Fortsetzung aus No. 6.) 

Die nach zwei verschiedenen Systemen ausgebildeten 
Apparate mit Regenerativwirkung, die Apparate von Cowper 
und Whitwell, haben in neuerer Zeit Verbesserungen er- 
fahren, welche die in der älteren Abmessung immer noch 
vorkommenden mangelhaften und ungleichen Resultate un- 
möglich machen bezw. eine allgemeinere Brauchbarkeit dieser 
Apparate herbeiführen sollten. 

Ich habe dem Vereine für Eisenhüttenwesen bereits Ende 
1877 in der Decemberversammlung über die veränderten 
Verhältnisse des Cowper-Apparates, wie er namentlich auf 
französischen und belgischen Hütten gebraucht wird, Vortrag 
gehalten und in der darauf folgenden Discussion den Eindruck 
erhalten, als ob unsere Hohofengase unreiner sein müssen 
als die meisten jener Werke, weil dort sonst die Anwendung 
der Cowper’schen Apparate ein Ding der Unmöglichkeit 
wäre. In wieweit an der vermutheten Unreinheit einerseits 
die Brennstoffe, andererseits die Erze Schuld trugen, lässt 
sich nur durch eine sorgfältige, auf Analysen und wirkliche 
Betriebsverhältnisse gegründete Untersuchung eines der be- 
theiligten Hohofenprocesse ermitteln. Man wird dann sehen, 
ob sich die Cowper’sche Bauart niemals für unsere Ver- 
hältnisse verwerthen lässt, wenn es überhaupt erforderlich 
ist, mit so hohen Temperaturen für alle möglichen Zwecke 
zu arbeiten, was einstweilen noch bezweifelt werden kann. 

Die Erfolge, welche der in seinen Verhältnissen ver- 
änderte Cowper’sche Apparat erzielt hat, veranlassten das 
Haus Whitwell Bros. in Stockton, auch ihren Apparat in 
ähnlicher Weise abzuändern und dadurch sicherer und allge- 
meiner das bis dahin und unter vereinzelten Verhältnissen 
dauernd erzielte Temperaturmaximum zu erreichen. 

In Ougree ist bereits im vorigen Sommer ein neuer Hoh- 
ofen mit durchaus veränderten Whitwell-Apparaten angeblasen 
worden; für Dowlais werden augenblicklich die Pläne solcher 
Apparate vorbereitet (September 1878) und auch an anderen 
Orten ist man in gleicher Weise vorgegangen. Thornaby 
Iron Works selbst, das Werk der Gebr. Whitwell, hat 
noch die alte Einrichtung, ebenso Consett Iron Works und 
Andere, die früher den Apparat adoptirten. 


Man ist mit den Temperaturleistungen dieser älteren 
Apparate noch immer ganz zufrieden und erzielt sehr con- 
stante Gluthtemperaturen. Zu bemerken ist, dass man die 
Gase nicht wäscht, sondern so heiss als möglich in die Wind- 
erhitzer führt. Man machte mich auf diesen Umstand be- 
sonders aufmerksam, als ich die Höhe der Windtemperatur, 
den allgemeineren continentalen Erfahrungen gegenüber, nicht 
recht glauben wollte. Um wie viel der Waschprocess die 
Gastemperatur erniedrigt, werden die Mitglieder des Vereines, 
die sich mit Hohofenbetrieb beschäftigen, leicht ermitteln 
können. *) 

Die neueren Verbesserungen, welche Thomas Whitwell 
seit zwei Jahren an seinen Apparaten ausgeführt hat, betreffen 
fast alle Theile desselben und sind durch eine Reihe von 
Patenten gesichert. 

Die wichtigste Aenderung betrifft die Abmessungen und 
die Gestalt des Heizcanals. 

Während der ältere Apparat, wie er z. B. in Wien aus- 
gestellt war und wie er auch grösstentheils in Deutschland 
ausgeführt worden ist, aus einem zwei- bis vierfach der 
Länge nach getheilten siebenmal umgebogenen Canal von 
zusammen etwa 60m Länge bestand, haben die neueren 
Apparate, bei nur dreimaliger Beugung des Canals, vier 
verticale Canalzweige von °0/, oder etwa 15” Höhe. Stellte 
der ältere Whitwell eine Art Wasseralfinger Apparat an vier 
nicht ganz 8" hohen Uförmigen Röhren dar, so besteht der 
neuere Whitwell aus nur zwei Uförmigen Canälen mit der 
schon angegebenen Höhe von nicht ganz 15”., Die Total- 
länge des Canals von 60% ist nicht beeinflusst, wie man 
sieht, da acht Zweige zu 7,5" vier Zweigen von 15” ziem- 
lich genau entsprechen, auch mit Einschluss der Umbiegungs- 
stücke. 

Die Heizfläche ist mithin fast dieselbe ge- 
blieben und der schmalere Bau der Apparate, die Reduction 
des Aussendurchmessers auf 5,5" ändert darin auch nicht 
viel, da mehr Querwände eingelegt worden sind. Die Zahl 
derselben ist von drei auf fünf gestiegen, so dass der Wind 
in sechs Hauptströmen durch den Apparat geht; da diese 
Querwände durchbrochen sind, so findet eine gegenseitige 
Ausgleichung in Temperatur und Spannung statt. Ausser 
dieser an die ältere Construction sich anlehnenden Theilung 
des Stromes ist aber in den neueren Apparaten eine weitere 
Spaltung herbeigeführt durch den Einbau von fünf bis sieben 
halbsteindieken Wänden in den Theilen des Canals, in 
welchen der Wind aufwärts, die Gase abwärts streichen. Es 
ist diese Neuerung ein Uebergang zu dem Cowper’schen 
Prineip, doch liegen noch nicht hinlänglich Erfahrungen vor 
betreffs der praktischen Brauchbarkeit. Eine Steigerung der 
Leistung ist jedenfalls zu erwarten; ob diese durch eine 
grössere Unbequemlichkeit im Reinhalten des Apparates aus- 
geglichen wird, ist noch nicht abzusehen. 

W. Whitwell behauptet, dass diese letzten Verbesse- 
rungen, welche Thomas Whitwell an den Apparaten ge- 
macht, denselben eine noch weit grössere Verbreitung geben 
würden, als sie bereits besässen. 

Eine weitere Verbesserung ist die Vorwärmung und Ver- 
theilung der Luft zur Verbrennung der Gase. Sowol unter 
dem Boden der Gaskammer als in den Seiten derselben 
cireuliren zahlreiche Luftströme, welche an verschiedenen 
Stellen in das Innere des Apparates gelangen und die Gluth- 
temperaturen weiter treiben helfen, als es in dem älteren 
Apparate möglich war. 

Es verdient gegenüber dem Angeführten noch erwähnt 
zu werden, dass auf der Ausstellung in Paris der Whitwell- 
Apparat in Zeichnungen und Modellen an drei verschiedenen 
Stellen vertreten war. 

In der englischen Abtheilung figurirte er sowol als Theil 
der Cleveland-Colleetivausstellung wie unter eigener Firma 
W. Whitwell & Co. (Thornaby Iron Works); in ‘der fran- 
zösischen Abtheilung hatte der Vertreter für Belgien und 
Frankreich, Guyenet in Paris, eine sehr ausführliche Tafel 
und ein grosses Modell herstellen lassen, welche die vor- 
beschriebene neueste Kammerung des Apparates zeigte. 

Die englischen Modelle wiesen dagegen übereinstimmend 


*) Bell nimmt die Abkühlung der Ofengase bis zu den Ver- 
brauchsapparaten allein und ohne Wäsche auf 100° 0. an. („Journ. 
of the Iron and Steel Institute“, 1875, No. 1.) 
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eine Stromtheilung in jedes Mal drei bis vier Stränge, wobei 
noch die Abweichung statthatte, dass der von der Feuer- 
kammer entlegenste Strang die doppelte Weite der übrigen 
hatte, anscheinend um den gleichmässigen Durchgang der 
Heizgase zu veranlassen. Auch waren in den englischen 
Modellen die Verbrennungsluft-Zulässe nur in den Wänden 
der mittleren Partie angeordnet; von Sohlencanälen war nichts 
zu bemerken. 

Eine deutliche Zeichnung der von C. Guyenet ver- 
tretenen Construction findet sich in Armengaud’s „Publi- 
cation industrielle“, XXIV, S. 418, Taf. 31, im Massstab von 
1: 100, worauf die Interessenten hin verwiesen werden können. 

Wenn in dem begleitenden Text eine Coksersparniss von 
5400? bei 30* täglicher Production pro Ofen und Jahr gegen- 
über dem Betriebe mit eisernen, 400° C. erreichenden Appa- 
raten herausgerechnet wird — so ist das mindestens 
zweifelhaft.*) Die Kosten des Apparates sind mit keiner 
Sylbe erwähnt, dagegen ist behauptet, dass von diesen 
neueren Modificationen der Whitwell-Apparate nur noch drei 
pro Ofen erforderlich sind, während von den älteren Formen 
fünf bis sechs kaum genug schienen. 

Wenn weiterhin behauptet wird, dass jeder Gicht- 
verschluss mit dem neuen Apparate funetioniren könne, 
dass Gase hinlänglich vorhanden seien, um selbst während 
des Aufgebens u. s. w. die sämmtlichen Hilfsapparate zu be- 
treiben, so muss dem gegenüber angeführt werden, dass Hoh- 
öfen, die mit kurzer Schlacke arbeiten müssen, während der 
Aufgichtung oftmals alle Hilfsapparate ausser den Whitwells 
mit anderer Feuerung betreiben müssen, um nur zur Wind- 
erwärmung Gas genug zu haben. ni 

Die weitere Bemerkung, dass trotz der hohen Tem- 
peratur, oder wegen derselben der Siliciumgehalt des Hoh- 
ofenproductes auch bei den kieselsäurereichsten Erzen nicht 
über 1,5 bis 2 pÜt. steigen könne, ist unverständlich und 
höchst fragwürdig; man nimmt gewöhnlich an, dass eine 
grosse Intensität in der Verbrennungszone des Gestells mehr 
als alles Andere die Reduction der Kieselsäure begünstige. 

(Fortsetzung folgt.) 


Briefe an die Redaction. 
Verehrliche Redaction! 


Die im Maihefte des vorigen Jahrganges Ihrer geschätzten 
Zeitschrift erschienene lehrreiche Abhandlung des Hrn. Prof. 
Dr. Meidinger über Feuerroste giebt mir Veranlassung zu 
folgender ergebener Berichtigung, welcher Sie vielleicht einen 
Platz in Ihrer Wochenschrift einräumen. 

Hr. Prof. Meidinger erwähnt in seiner Abhandlung 
auch meines, des sogenannten Fletcher’schen Rostes, und 
benutzt die Dimensionen eines einzelnen ihm zu Händen ge- 
kommenen Roststabes dieses Systems, um letzteres selbst in 
Bezug auf das Gewicht pro (Quadratmeter, freie Rostfläche, 
senkrechte Fläche, Fugenbreite u. s. w. mit 11 anderen 
Systemen tabellarisch zu vergleichen und auf Grund der 
Tabelle nach vier von ihm aufgestellten Bedingungen a) bis 
d), welche ein guter Rost zu erfüllen habe, die Vortheile und 
Nachtheile der einzelnen Rostsysteme abzuwägen. 

Es führt diese Untersuchung den hochgeehrten Hrn. Ver- 
fasser auf unrichtige Schlüsse bezüglich meines Systems, weil 
die Dimensionen der von mir gelieferten Roste durchaus keine 
stabilen und unter sich annähernd so verschiedene sind, wie 
die Massverhältnisse der von ihm in Tabelle gestellten zwölf 
Rostsysteme unter einander. 

Nachstehende Zusammenstellung einzelner meiner Modelle, 
von denen ich Musterstücke gern zu Ihrer oder des Hrn. 
Prof. Meidinger Disposition stelle, wird hierfür genügenden 
Beweis liefern; behufs der Uebersichtlichkeit bezeichne ich 
die einzelnen Modelle ihrer Totallänge nach mit fortlaufenden 


”) J. Wolters in Providenee — in seinen Hohofenstudien, 
Lüttich, 1876 — rechnet für eine 
Windtemperatur von 400° eine 
Öoksersparniss von 888 pro Tonne 
und für eine 
Windtemperatur von 750° eine 
weitere Coksersparniss von 112® pro Tonne 
heraus — also weniger als die Hälfte des von Guyenet angegebenen 
Werthes. Anstatt der 5400* kommen nur 2016* pro Jahr heraus, 
die zu heutigen Preisen, mit höchstens 17 M# pro Tonne berechnet, 
34172 M ergeben! ? 


Nummern und ausserdem stelle ich zu gleichem Zwecke in 
besonderen Spalten die höchsten und niedrigsten Zahlen der 
Meidinger’schen Tabelle und diejenigen meiner Aufstellung 


| 


Flächen unterlasse ich, weil sie sich ohne Berücksichtigung 
der Quereinschnitte leicht nach den übrigen Angaben be- 
rechnen lassen und mit Berücksichtigung derselben jeweils 
höhere Zahlen ergeben. 


einander gegenüber. Die Anführung der ganzen senkrechten 


Goll’sche Rostmodelle 


des Hrn. Prof. 


Meidinger 


nach Tabelle | | | | | ii | höch nie- | höch- 
des Hrn.Prof.. 1 2 3 4 a a a DER ste. |drigste| ste 
#38 | F 
Meidinger | Zahl Zeachel 
| I | | | 
Ganze Länge „eu 90 23 33 90,5 | 75 124217152 177360217160 23 160 30 90 
Fugenlänge . cm 76 dass n 275 40 61 108 133 143 143 19704 01438 1295,50 1 S0 
Gewicht pro Quadratmeter k 367 201 °.1°159° | 277 | 346 | ‚367 1,3127 | 361 | 422° 1597| 422° 11205 | 470 
Freie Fläche pro Quadratmeter . qm 0,332 0,304 | 0,337 | 0,233 | 0,322 | O,3ss | O,31s | 0,322 | Q,310 | 0,233 | 0,3ss | 0,285 | 0,5 
Fugenbreite zwischen den Stäben . mm au: 6 8 9,5 6,5 7 9) 7,5 7 5,5 5,5 e) 5 3 
Obere Breite eines Stabes . en 16,5 18 14,5 al 15 19 22 22 16 14,5 al 6 18 
10,7) 
Höhe eines Stabes = 12 7,5 6,3 Na I ARE: 14 lo: 18 13 6,3 14 |\3,8u | 14 
{re 2,5 
Gewicht eines Stückes . . . .. K& NT 1,2 1,05 | 5,25 6,5 12,725 | 14 16,75) 14,53 | 1,05 | 16,75| 0,6 15,8 


Wenn ich mir nun gestatten darf, an die Schlüsse, 
welche Hr. Prof. Meidinger aus seiner Tabelle zieht, anzu- 
knüpfen, so ist aus meiner Tabelle ersichtlich, dass das Ge- 
wicht eines Quadratmeter Rost, welches natürlich von grossem 
Einflusse auf dessen Preis ist, hier nicht durchweg 367K be- 
trägt, sondern dass es je nach Wahl des Rostes, welche 
von verschiedenen Umständen abhängt, zwischen 159 und 
422K liegt. 

Aus meiner Tabelle ergiebt sich beispielsweise bei Ver- 
gleichung der Modelle No. 8 und 7, dass für meine Roste bei 
gleicher Stab- und Fugenlänge, bei gleicher Stabhöhe und 
annähernd gleicher freier Fläche durch Vergrösserung der 
Fugenbreite um 1,5"% das Gewicht pro Qudratmeter um 61k, 
also um etwa ein Sechstel vermindert wird. 

Ein guter Rost muss doch in erster Linie den vier von 
Hrn. Prof. Meidinger aufgestellten Bedingungen entsprechen; 
der Preis kann nicht in Betracht kommen, wenn durch 
Aenderung der Massverhältnisse grössere Dauer und voll- 
ständigere Ausnutzung des Brennstoffs erzielt werden können. 

Die freie Rostfläche bei meinen Rosten entspricht im 
Allgemeinen derjenigen, welche Hr. Prof. Meidinger als 
vollkommen genügend erklärt. Die Breite der Einzelfugen 
richtet sich stets nach dem zu verwendenden Brennmaterial 
und muss der Bedingung b) entsprechen. 

Meine Roste mit genügendem .Luftzutritt und grosser 
senkrechter Fläche verschlacken sich nicht; sie lassen sich 
also leicht reinigen und bewahren jederzeit den Vortheil, der 
ihnen durch die angebrachte freie Fläche gegeben werden 
wollte; sie führen, weil sie nicht partiell verschlacken, dem 
Brennstoffe allenthalben die als nothwendig erkannte Menge 
Luft zu und bleiben dadurch selbst gleichmässig kühl, deshalb 
werfen sie sich nicht und verbrennen nicht; ihre Dauer ist 
eine anerkannt grosse. 

Aus diesen Gründen sind meine Roste in Totallängen 
bis zu 1600mm anstandslos zu verwenden; die bei anderen 
Rostsystemen durch das Aneinanderstossen mehrerer Rost- 
lagen entstehenden todten Flächen im Roste fallen weg. Die 
Einlage verursacht keine Betriebsstörung und keine besonderen 
Kosten. 

Die Schlacke dringt in die schmalen Einzelfugen nicht 
ein und setzt sich auf dem verhältnissmässig kühlen Roste 
nicht fest. Die Reinigung geschieht äusserst einfach mit der 
von mir construirten Schlackenschaufel. 

Dieses Reinigungswerkzeug hat nicht den von Hrn. Prof. 
Meidinger angeführten Zweck, Schlacken, welche zwischen 
die Roststäbe eingeschmolzen sind, abzustossen; es soll damit 
nur der erhärtete Schlackenkuchen, der frei auf der Rost- 
fläche liegt, auf bequeme, dem Roste unschädliche Weise 


nach oben gestossen werden. Die Rostfläche wird dadurch 
nur momentan frei gelegt; das Feuer fällt gelockert nach. 
Auf Rosten, deren Fugen mittelst Haken gereinigt werden 
müssen, wird es anlässlich dessen zusammengepresst. 

Vieljährige Erfahrungen in directem Verkehr mit Fabrik- 
besitzern, Ingenieuren und tüchtigen Heizern, welche eine 
rationelle Feuerung einzuführen bestrebt sind, haben mich 
zur Ueberzeugung gebracht, dass die Roststabverhältnisse 
äusserst wechselnde sein müssen; sie bestimmen sich nicht 
nur nach dem zur Verwendung gelangenden Brennmateriale, 
auch die Verschiedenartigkeit der für die einzelnen Industrie- 
zweige gebotenen Feuerbehandlung z. B. ist hierfür mass- 
gebend. 

Ein Rost, der die von Hrn. Prof. Meidinger aufge- 
stellten vier Bedingungen erfüllt, muss daran zu erkennen 
sein, dass er während des Betriebes kalt bleibt. Dass meine 
Roste sich nicht erhitzen, beweist, dass sie sich von unten 
jederzeit nur handwarm anfühlen, dies ist selbst bei ihrer 
Verwendung auf Locomotiven nach angestrengter Fahrt 
der Fall. 

Mit der wiederholten Bitte, dem Vorstehenden in Ihrer 
Wochenschrift geneigtest Raum gönnen zu wollen, verharre 

Hochachtungsvollst 
Biberach. Richard Goll. 


(eehrter Herr Redacteur! 

In der Versammlung des Aachener Bezirksvereines vom 
7. December 1878, der beizuwohnen ich leider verhindert 
war, hat Hr. Maschinenfabrikant Becker, bei Gelegenheit 
der Discussion über Riemenbetrieb, Veranlassung genommen, 
meine in der Februarsitzung (s. No. 14, 1878, d. W.) ge- 
machten Mittheilungen über schmiedeeiserne Riemen- 
scheiben zu eitiren, und sagt dabei u. A.: 

„Es ist dem Redner (Hrn. Becker) aufgefallen, dass 
dem entgegen die in der Februarsitzung von Hrn. Pinzger 
vorgezeigten Scheiben abgedreht waren, und gestattete er 
sich damals die Frage, warum dieselben nicht abge- 
schliffen seien, worauf ihm erwidert wurde, dass das Ab- 
drehen dem Schleifen vorzuziehen sei u. s. w.* (Vgl. S. 34, 
No.54d. W.) 

Da aus dieser Redewendung leicht der Schluss gezogen 
werden könnte, als hätte ich damals die von Hrn. Becker 
gestellte Frage in der oben eitirten Weise beantwortet (sofern 
es nämlich der Leser unterlässt, den auf S. 111, No. 14, 1878, 
d. W. wiedergegebenen Wortlaut der bezüglichen Verhand- 
lungen nachzuschlagen), sehe ich mich veranlasst, zur Er- 
gänzung der oben citirten Bemerkung des Hrn. Becker 
hinzuzufügen, dass damals Hr. Maschinenfabrikant Spengler 


aus M.-Gladbach die Frage des Hrn. Becker 
beantwortete: 

„Das Haupterforderniss für eine Riemenscheibe sei, dass 
sie genau rund ist; es werde dies mit der hierzu besonders 
construirten Ring- (Biege-) Maschine erreicht. Durch Ab- 
drehen werde die Scheibe ganz genau rund und das Fabrikat 
dadurch besser und ansehnlicher. Es lässt sich dies auch 
durch Schleifen erzielen, indessen habe Redner bei einem 
Versuche keinen Vortheil finden können u. s. w.“ (Vgl. 
S. 111, No. 14, 1878, d. W.) 

Ich selbst habe über die Frage, ob es besser sei, die 
schmiedeeisernen Riemenscheibenkränze abzudrehen oder ab- 
zuschleifen, eine Ansicht überhaupt nicht geäussert, und 
möchte mir nur noch die Bemerkung erlauben, dass Hrn. 
Spengler jedenfalls das Verdienst gebührt, als einer der 
ersten die Herstellung schmiedeeiserner Riemenscheiben seit 
dem Jahre 1876 in Deutschland in grösserem Massstabe auf- 
genommen zu haben. Die schmiedeeisernen Riemenscheiben 
der bereits in der Februarversammlung des Aachener Bezirks- 
vereines 1878 von mir, und neuerdings von Hrn. Becker 
genannten englischen Firma, von denen sich mehrere Exem- 
plare in der Maschinenhalle der Wiener Weltausstellung 1373 
befanden, hatten bis dahin in Deutschland wenig oder gar 
keine Nachahmung gefunden. 

Auf die Streitfrage, ob die Adhäsion des Riemens auf 
einer schmiedeeisernen Scheibe grösser sei als auf einer guss- 
eisernen, und ob es gestattet sei, aus Versuchen, welche be- 
züglich der Riemenadhäsion mit in Ruhe befindlichen Scheiben 
und darauf gelegtem belastetem Riemen angestellt wurden, 
Folgerungen über das Verhalten zwischen Scheibe und Riemen 
beim Betriebe der Transmissionen zu ziehen, werde ich Ge- 
legenheit nehmen, bei der demnächst fortzusetzenden Discussion 
über Riemenbetrieb im Aachener Bezirksvereine näher ein- 
zugehen. Hochachtungsvoll 


wie folgt 


L. Pinzger. 


Geehrter Herr Redacteur! 


Hinsichtlich der in No. 3 d. W. über meinen Beitrag 
„Die Gutermilch’sche Collectivpetition und die Vorzüge tech- 
nischer Gymnasien“ von Ihnen bezw. der Redaction beliebten 
Randbemerkungen erlaube ich mir, mit der ergebenen Bitte 
um gütige baldige Veröffentlichung, nachstehend kurz folgende 
Erörterungen Ihrem Ermessen anheim zu geben: 

a) Die Bemerkung bei No. 6, auf S. 22 anbelangend, so 
ist entweder von mir im Manuscript oder von Ihnen im Druck 
hinter dem Worte Stimmung ein Komma einzuschalten über- 
sehen worden, wodurch einer möglichen Zweideutigkeit leicht 
vorzubeugen gewesen wäre; dass ein derartiges kleines Ver- 
sehen vorlag, erklärt wol ein Blick in die angezogene, s. Z. 
in der Wochenschrift veröffentlichte Collectivpetition. 

b) No. 9 auf S. 23 soll beweisen, dass altelassische 
Bildung keineswegs die sichere Gewähr für logisches Denken 
selbst bei einer Corporation abgiebt. 

c) Dass Sie meiner Ansicht bei der Schulreorganisation 
nicht sind, geht wol deutlich aus Ihrer Bemerkung auf S. 24 
hervor; dieses berechtigt Sie aber meiner Meinung nach nicht, 
so ganz im Allgemeinen Ihrer Ansicht gemäss „von ganz 
unrichtigen Voraussetzungen“ bei mir zu sprechen. Entweder 
mussten Sie diese Ihre Ansicht näher motiviren oder in dieser 
Beziehung meinen durch Ihr Vorgehen offenbar an Beachtung 
verlierenden Beitrag unberührt lassen. Der Ausdruek „Gym- 
nasium“ ist kurzweg nirgends von mir hinsichtlich der neuen 
Anstalten gebraucht worden, sondern stets, wie auch in der 
Ueberschrift entweder „technisches Gymnasium“ oder aber 
wenigstens „neues Gymnasium“. 

Schliesslich möchte ich Sie noch auf einen gütigst zu 
corrigirenden wichtigen Druckfehler auf S. 23, Spalte rechts, 
Zeile 15 von oben aufmerksam machen; ich habe nicht ge- 
schrieben: Auch wird von anderen Nationen das „fachbildende* 
Studium der technischen bezw. Naturwissenschaften viel mehr 
anerkannt als von der unsrigen, sondern: Auch wird von 
anderen Nationen das „hochbildende* Studium der tech- 
nischen bezw. Naturwissenschaften viel mehr anerkannt als 
von der unsrigen. 

Mit Hochachtung 


Limburg i/Nassau, 19. Januar 1879. 


F. Koester. 


Der Aufforderung des geehrten Herrn Einsenders komme 
ich gern nach, indem ich die nachfolgenden Punkte heraus- 
greife. 

Zu 1. Die vollständige Ausmerzung der Fremdwörter 
aus Kunstgeschichte, Mathematik, Naturwissenschaften und 
Technologie halte ich nicht für so nahe bevorstehend. Vor- 
läufig wird noch immer das „Quadrat“ der „Hypotenuse* 
gleich der Summe der Quadrate der beiden „Katheten“ sein, 
das Wort „Chlor“ schwerlich durch „Grünstoff* ersetzt 
werden, auch Benennungen wie „Elektrieität“, „Orthoklas“ 
und „Tertiärformation* noch für längere Zeit in Anwendung 
bleiben. Dass viele Fremdwörter durch deutsche ersetzt 
worden sind, soll nicht bestritten werden, dies trifft aber 
ebenso gut die aus den neueren wie die direct aus den alten 
Sprachen herübergenommenen. Schwerlich wird Jemand, der 
nicht cokettiren will, heute noch „Crosshead“, „Epurateur“ 
oder „Strap“ sagen; das englische „Condenser“ hat sogar 
dem lateinischen „Uondensator“ weichen müssen. 

Was die anschliessenden Bemerkungen des Herrn Ein- 
senders betrifft, so ist wol als bekannt vorauszusetzen, dass 
die alten Sprachen auf den Schulen nicht gelehrt werden, 
um die Classiker in der Ursprache zu lesen, sondern, dass 
diese Lectüre nur Mittel zum Zweck, d.h. der Uebung im 
formalen Denken ist. 

Zu 9. Bei meiner Behauptung, dass die von Hrn. 
Koester angezogene Zollfrage mit der Vorbildung zum tech- 
nischen Studium keinen Zusammenhang habe, muss ich stehen 
bleiben. Es giebt ebenso unter den Juristen ausgesprochene 
Anhänger von Schutzzöllen, wie sehr viele Techniker eifrige 
Vertheidiger des Freihandels sind. Wenn Hrn. Koester der 
damalige Beschluss des Reichstages den Beweis liefert, dass 
altelassische Bildung keineswegs die sichere Gewähr für 
logisches Denken, selbst bei einer Corporation abgiebt, so 
müsste er consequenterweise denselben Schluss aus der gestri- 
gen Abstimmung des Abgeordnetenhauses ziehen und behaup- 
ten, dass dort mit mannigfachen unlogischen Redeergüssen 
die Petitionen von weit über 2000 logisch denkenden Tech- 
nikern zurückgewiesen worden seien. Uebrigens haben meiner 
Meinung nach die Herren Juristen im Abgeordnetenhause 
sehr wohl gewusst, was sie thaten, als sie die Regierungs- 
vorlage befürworteten, die noch durch das Verbot, wissen- 
schaftliche Arbeiten über Fragen des Eisenbahnbetriebes zu 
veröffentlichen, eine besondere Beleuchtung erhält. Das sieht 
gar nicht so sehr danach aus, als sollten die Techniker von 
jetzt ab den übrigen Beamten gleichgestellt werden. 

Zu 10. Weder in der Petition noch in dem Vortrage 
des Hrn. Pütsch wird die „Redegewandtheit“ der Juristen 
gepriesen oder nur erwähnt. Zur Redefertigkeit gehören ein 
gutes Organ und einige Uebung; was geredet wird, ist dabei 
gleichgiltig. Und es giebt doch Techniker, mit und ohne 
humanistische Vorbildung, genug, welche diese Gewandtheit 
durchaus nicht vermissen lassen. 

Dass die Engländer die Naturwissenschaften mit „natural 
philosophy“ bezeichnen, ist mir nicht bekannt, soviel ich 
weiss, verstehen sie darunter den rein speculativen Theil der 
allgemeinen Physik. 

Schliesslich möchte ich zu den von dem Herrn Einsender 
angeführten Vortheilen der neuen reorganisirten Anstalten 
bemerken, dass der Zweck der Schule niemals ist, in den 
dort getriebenen Sprachen eine Conversation einzuleiten. Selbst 
die Heranziehung fremder Sprachlehrer wird daran Nichts 
ändern. Jeder gewissenhafte, pädagogisch gebildete Lehrer 
wird zunächst zum Studium der Classiker, natürlich, wie 
schon oben hervorgehoben, als Mittel zum Zweck, schreiten. 

Meine Ansicht, dass der Ausdruck „Gymnasium“ für die 
lateinlose Schule nur verwirrend wirken kann, muss ich auf- 
recht erhalten, selbst wenn man sie „neues Gymnasium“ 
nennen wollte. Letztere Bezeichnung könnte sie leicht als 
Surrogat charakterisiren. 


Berlin, 24. Januar 1879. R. Ziebarth. 


Briefkasten. 


Hrn. E. R. in St. Die Zahlen in Ihrer Tabelle sind uns noch 
nicht ganz klar und wäre eine weitere Erläuterung derselben 
erwünscht. 


WOCHENSCHRIFT 
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VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 22. Februar. No. 8. 
Inhalt: Sitzungskalender. — Aachener Bezirksverein. Hannover- 


scher Bezirksverein. Mannheimer Bezirksverein. Sächsisch-anhalti- 
nischer Bezirksverein, 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, 
Nachm. 5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 
Bayerischer Bezirksverein: Sonntag, 2. März, Nachm. 
31/g Uhr, München, Polytechnikum, Saal No. 38: Gene- 
ralversammlung. i 

Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 
Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr 

Abds., Hannover, Cafe Rabe. 
Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 12. März, Nachm. 3 Uhr, 
Letmathe, Hötel Holtschmidt. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 
Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 2. März, 
Nachm. 31/3 Uhr, Oberlahnstein, Casino. 
Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, 
Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, 
Abds. 7!/a Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 2. März, Nachm. 4 Uhr, 
Oberhausen, „Haideblümchen“: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Montag, 24. Februar, 
Vorm. 10 Uhr, Cannstatt: Versammlung; Nachm. Besuch 
bei Gebr. Decker & Co. 


Dienstag 
Local der 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 2. Februar 1879. 
Aachener Bezirksverein. 

Versammlung vom 8. Januar 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Petersen. Schriftführer: Hr. Hilt. Anwesend 60 Mit- 
glieder. 

Der Vorsitzende begrüsste die Versammlung als die 
erste des neuen Vereinsjahres mit warmen Worten und be- 
richtete über die vorliegenden Vereinsangelegenheiten. 

Es begann sodann Hr. Braun seinen Vortrag über 
den Binon’schen Zinkofen und andere Versuche zur Vervoll- 
kommnung der Zinkgewinnung 
mit einem Rückblick auf die Entwickelung des Zinkhütten- 

wesens. 

Das Zink war in seinen Legirungen schon im hohen 
Alterthum bekannt und in den Gewerben angewandt. Die 
wichtigste Legirung, das Messing, wurde durch Einschmelzen 
von Kupfer, gemischt mit gebranntem Galmei und Kohle im 
Tiegel erzeugt, wie dies noch vor 30 Jahren in einigen Mes- 
singhütten Stolbergs zu sehen war. Ein kleiner Theil des 
aus dem Galmei durch Reduction gebildeten Zinkes verbrannte 
bei dieser Operation, bildete weisse Flocken und Fäden von 
Zinkoxyd, welche in der Luft schwebten und in früheren 
Zeiten mit den Namen „lana philosophica* und „nihilum 
album“ bezeichnet wurden. 

Das erste metallische Zink kam aus China im Anfang 
des vorigen Jahrhunderts. Lavoisier stellte metallisches 
Zink im Laboratorium dar. Gegen Ende des vorigen und zu 


61 


Anfang dieses Jahrhunderts wurden viele Versuche gemacht, 
Zink im Grossen darzustellen. 

In Belgien war es Abbe Dony, welchem dies zuerst 
gelang und welcher der Gründer des belgischen oder lütticher 
Zinkofens ist. Beinahe gleichzeitig und ganz unabhängig von 
den Versuchen in Lüttich gelang es auch in Schlesien, das 
Zink in grösserem Massstabe zu erzeugen, und so entstand 
der schlesische Ofen. Kurze Zeit nachher wurde auch in 
England ein zur Fabrikation des Zinkes geeigneter Ofen 
erfunden. 

Die Schwierigkeit der Darstellung des Zinkes liegt in 
dem Umstand, dass der Hitzegrad, bei welchem das Metall 
redueirt wird, höher ist als derjenige, bei welchem es sich 
verflüchtigt, nämlich ersterer 1300°, letzterer 1200° und fer- 
ner in der grossen Affinität des Zinkes zum Sauerstoff, welche 
sich dadurch äussert, dass das im offenen Gefäss eingeschmol- 
zene Metall bei grösserer Erhitzung verbrennt. 

Die Darstellung des Zinkes geschieht deshalb in geschlos- 
senen Gefässen, welche mit gebranntem oder geröstetem Zink- 
erz und Kohle beschickt und in einem Flammofen der nöthi- 
gen Hitze ausgesetzt werden. Das reducirte und destillirte 
Zink wird in Vorlagen aufgefangen und condensirt. 

Die verschiedenen Oefen unterscheiden sich durch die 
Form der Reductionsgefässe und deren Disposition. Beim 
belgischen Ofen sind es cylindrische Röhren, beim schlesischen 
dagegen ovale Muffen oder Retorten mit ebenem Boden, beim 
englischen waren es Tiegel in der Form zweier mit der 
grösseren Basis verbundener abgestutzter Kegel, bei welcher 
die Beschickung von oben, die Entladung von unten geschah. 
Auch das reducirte Zink musste nach unten destilliren, wo 
die Condensationsapparate angebracht waren. 

Der englische Ofen ist jetzt ganz aufgegeben (Redner 
sah ihn noch 1849 in Swansea), weil er bei sehr grossem 
Kohlenverbrauch ein verhältnissmässig geringes Ausbringen 
ergab. Der belgische und schlesische Ofen haben sich im 
Wesentlichen erhalten. Nur sind diese Oefen sehr vervoll- 
kommnet worden, die Zahl der Röhren und Muffeln ist ver- 
mehrt und die Art der Heizung verbessert worden. Der 
schlesische Ofen, welcher in seiner früheren Form dem bel- 
gischen in Betreff des Ausbringens und des Kohlenaufwandes 
nachstand, dagegen weniger Löhne beanspruchte, ist in der 
jetzigen Form, geheizt durch Generatorenfeuerung oder durch 
Siemens’sche Regeneratoren ganz vorzüglich und dem bel- 
gischen ebenbürtig. 

Der Wunsch, die Zinkdarstellung auf einem mehr hüt- 
tenmännischen Verfahren zu begründen, führte zu verschiede- 
nen Versuchen und zwar zunächst in Schachtöfen. 

Prof. Lesoinne war der erste, der es versuchte, in 
einem Hohofen eisenhaltige Zinkerze zu verhütten. Die Ver- 
suche wurden in Oberschlesien auf dem königl. Werk zu 
Königshütte von Dr. Emil Schmidt geleitet. Es sollte gleich- 
zeitig Roheisen dargestellt und das reducirte Zink mit den 
Hohofengasen verflüchtigt und sodann condensirt werden. 

Um die oxydirenden Einflüsse des Sauerstoffs der Koh- 
lensäure und des Wasserdampfes zu vermeiden, wurde die 
Beschickung möglichst trocken und der Kalk in gebranntem 
Zustande angewandt. Die Luft wurde ebenfalls getrocknet 
und erhitzt. Coks oder magere Kohlen wurden im Ueber- 
schuss angewandt, damit alle Kohlensäure sich sogleich wie- 
der in Kohlenoxyd umsetzen sollte. Trotz aller Vorsicht 
wurde kein flüssiges Zink, sondern Zinkstaub und Zinkoxyd 
erhalten, und es hat sich hierbei wie bei den ganz analogen 
Versuchen der Herren Lencauchez & Müller in Jemeppe 
gezeigt, dass die Condensation der Zinkdämpfe, wenn sie in 
einem grossen Volumen anderer Gase gemischt und verdünnt 


sind, die grössten Schwierigkeiten verursacht, und eine theil- 
weise Oxydation durch die eindringende Luft bei der gering- 
sten Undichtigkeit der Apparate unvermeidlich ist. Trotz 
des Misserfolges dieser Versuche ist im vergangenen Jahr ein 
ähnlicher Schachtofen von Hrn. Clerc in Bethlehem (Penn- 
sylvanien) erfunden worden, der sich hauptsächlich in der 
Art der Condensationsapparate von den früheren unterschei- 
det; die Versuche im Grossen haben noch nicht stattgefun- 
den und werden sich schwerlich bewähren. 

Um die Vortheile der Reduction in geschlossenen Ge- 
fässen mit einem mehr hüttenmännischen Verfahren zu ver- 
binden, hat Hr. Schaffner seiner Zeit in Gemeinschaft mit 
dem Redner einen Ofen erdacht, in welchem: die grosse An- 
zahl kleinerer Gefässe durch eine einzige grosse aus Platten 
gemauerte Muffel ersetzt werden sollte; auch der Conden- 
sationsapparat hatte einige Eigenthümlichkeit. Vorbereitende 
Versuche wurden am Altenberg gemacht, indem zwei grosse 
Gasretorten, mit Zinkerzen und Kohlen beschickt, in einem 
Flammofen auf die nöthige Temperatur gebracht wurden, um 
die Reduction des Zinkes zu bewerkstelligen. .Es zeigte sich 
hierbei, dass die nöthige Hitze nur sehr schwer bis in die 
Mitte der grossen Gefässe eindrang, und dass dadurch die 
Operation sehr langwierig und die Reduction keine genügend 
vollständige war. 

Ferner erwähnte Redner die Versuche der Zugutemachung 
von Zinkerzen auf nassem Wege. Die erste Idee war die 
der Darstellung von Zinkweiss aus Waschrückständen. 

Die Versuche wurden in grösserem Massstab am Alten- 
berg unter Leitung des daselbst als Chemiker fungirenden 
Hrn. M. Schaffner ausgeführt. Die warmen Erze wurden 
in einem Laugekasten mit Salzsäure behandelt, das neben 
dem Zink in Lösung gegangene Eisen und Mangan durch 
Luftzutritt höher oxydirt und durch Behandlung von neuen 
Erzen und Lösen eines Theils des darin enthaltenen Zinkes 
als Eisenoxydhydrat ausgeschieden. Das erhaltene (fast reine) 
Chlorzink wurde durch Kalkmilch gefällt. 

Das Product war indess ein sehr voluminöses Hydrat, 
und konnte nur durch Glühen in Zinkoxyd verwandelt wer- 
den. Es zeigte sich dabei, dass die Farbe stets eine schmutzige 
gräulich-bräunliche war, wahrscheinlich durch ganz geringe 
Mengen Mangan veranlasst, und dass trotz sorgfältigen Aus- 
süssens auch das ausgeglühte Product noch Zinkchlorür ent- 
hielt oder vielleicht ein Oxychlorür. 

Als Farbe hatte das Product wegen seines schmutzigen 
Ansehens nur sehr geringen Werth, und bei der Verhüttung 
im belgischen Zinkofen wurde statt reines Zink ein schmieri- 
ges Gemisch von metallischem Zink und Zinkchlorür, welches 
bekanntlich sehr flüchtig ist, erhalten. 

Auch die in früheren Zeiten von Hrn. Levy-Monte- 
fiore und neuerdings von Hrn. Farnham-Maxwell wie- 
der aufgenommenen Versuche — letztere besonders auf ge- 
mischte Erze angewandt — die Lösung durch Salzsäure und 
Fällung des Zinkoxyds unter Anwendung höherer Temperatur 
za bewerkstelligen, haben bis jetzt keinen Erfolg gehabt. 

Bevor Redner auf den projectirten Zinkofen der Herren 
Binon & Grandfils einging, erwähnte derselbe noch kurz 
der verschiedenartigen Zusammensetzung der Zinkerze, welche 
der Verhüttung unterworfen werden. 

Bei Galmei, unter welcher Bezeichnung sowol kohlen- 
saures als kieselsaures Zink zusammengefasst wird, reicht ein 
Brennen oder Calciniren des Erzes hin, um Feuchtigkeit und 
Kohlensäure auszutreiben und es so zur Reduction vorzube- 
reiten. Bei Blende war bis jetzt eine gute Röstung gebräuch- 
lich, um den Schwefel zu oxydiren und als schweflige Säure 


zu verflüchtigen. Um diese letztere unschädlich zu machen 


62 


und zu verwerthen, ist die Fabrikation der Schwefelsäure aus 
Röstgasen eingeführt worden. Der am besten dazu geeignete 
Ofen ist der den Herren Hasenclever & Helbig patentirte 
(Bd. XX, S. 407, der Vereinszeitschrift), welcher in Oberhau- 
sen und auf der Fabrik der Rhenania zu Stolberg befriedi- 
gende Resultate giebt, obgleich es noch nicht gelungen ist, 
alle Röstgase zu verwerthen. 

In neuester Zeit sind jedoch von der Stolberger Gesell- 
schaft auf Münsterbusch Versuche gemacht worden, den Schwe- 
felgehalt der Blende zu verwerthen und die Röstgase unschäd- 
lich zu machen, ohne zur Fabrikation von Schwefelsäure 
überzugehen. 

Die beabsichtigte Operation ist folgende: 

Die halbabgeröstete Blende wird, unter Beschickung mit 
Kohle und gebranntem Kalk im Zinkofen verhüttet. 

ZnS+ZnO-+ CaO + C kommen in die Muffel, Zu 
wird reducirt, CO geht als Gas mit den Zinkdämpfen weg 
und es bleibt in den Rückständen CaS zurück. Um dieses 
zu zersetzen und zugleich die SO, von der unvollständigen 
Röstung zu verwerthen, wird, .wie.bei der neuen, Schaffner- 
Helbig’schen Methode der Schwefelbereitung aus Sodarück- 
ständen, dem Ca S, Mg Cl und Wasser zugesetzt. 

Aus CaS + MgCl + HO bildet sich 

CaCl + MgO + HS. 

Dieses letztere aber wird mit der SO, zusammenge- 
bracht und dadurch Schwefel producirt nach der Formel 

2HS +S0, =35-+ 2HO. 

Durch Mitwirkung einer CaCl- oder MgCl-Lösung wird 
die Bildung von Pentathionsäure und dergleichen vermieden 
und die Ausfällung des Schwefels erleichtert. Ob diese Me- 
thode sich in der Praxis bewähren wird, ist noch nicht 
erwiesen. 

Nach dieser Abschweifung ging Redner zu dem Vor- 
kommen der Zinkerze im Gemenge mit anderen Metallen über. 

Es ist ja bekannt, dass sowol Galmei als Blende häufig 
mit anderen Erzen gemengt, einbricht. Ganz besonders ist 
es die Blende, welche auf Gängen und Lagern fast beständig 
von Bleiglanz begleitet ist. Bis jetzt wurden diese Erzge- 
menge durch die Aufbereitung getrennt; es ist indess nicht 
zu verkennen, dass bei innigen Gemengen die Trennung kost- 
spielig und nur unter namhaften Metallverlusten und nie gauz 
vollkommen erreicht wird. 

Die Verhüttung bleihaltiger Blenden bietet in den jetzt 
gebräuchlichen Zinköfen gewisse Schwierigkeiten. Das durch 
die Röstung in Bleioxyd verwandelte Blei greift die feuer- 
festen Gefässe an, durchlöchert dieselben und erhöht somit 
den Verbrauch an Röhren oder Muffeln und gleichzeitig den 
Metallverlust. Es werden deshalb nicht gern Zinkerze ver- 
hüttet, die mehr als 6 bis höchstens 8 pCt. Blei enthalten. 
Das Blei wird in den Röhren reducirt, zum Theil als Blei- 
körner (Granalien) oder verschlackt in den Rückständen zu- 
rückgehalten. Um dieses Blei wiederzugewinnen und zu ver- 
wertken, werden die Rückstände einer Verwaschung und 
Setzarbeit unterworfen. 

Der den Herren Binon & Grandfils patentirte Ofen 
soll nun hauptsächlich die bessere Verwerthung der gemisch- 
ten Erze erzielen. 

Dieser Ofen unterscheidet sich von dem belgischen 
System sowol als von dem schlesischen hauptsächlich durch 
die Form und Stellung der Gefässe. Ihr Querschnitt ist eine 
Ellipse von 0,30 zu 0,40% und ihre Stellung eine verticale bei 
einer Länge von ungefähr 2,40”, wovon 1,350” dem Feuer aus- 
gesetzt sind. Diese Röhren, deren 12 bis 16 in einem Ofen 
zu stehen kommen sollen, sind oben und unten offen; unten 
stehen dieselben in einem gusseisernen Schuh oder Kasten, 


der nach vorn mit einer Oeffnung versehen ist. Die Be- 
schickung wird von oben eingebracht, nachdem der untere Theil 
der Röhre, welcher im Bodengewölbe des Ofens steckt, mit 
Coksklein oder ausgebrannten Rückständen gefüllt ist; hier- 
auf wird die obere Oefinung der Röhre mit einem Stopfen 
von feuerfester Masse geschlossen und verschmiert; ebenso 
wird die Thür des gusseisernen Kastens geschlossen und ver- 
schmiert. Nach Beendigung der Reduction wird letztere ge- 
öffnet und die ausgebrannten Rückstände ausgekratzt und in 
einen untergeschobenen Wagen entladen. Am oberen Ende 
des im Feuer befindlichen Theiles der Röhre befindet sich 
in der Seitenwand eine Oeffnung, welche zur Aufnahme der 
Vorlage zur Condensation des Zinkes bestimmt ist, und diese 
wird wieder mit einer Allonge von Eisenblech versehen zur 
Condensation des Zinkstaubes wie bei den belgischen Oefen. 
Es wird von den Erfindern erwartet, dass bei dieser Dis- 
position das redueirte Blei sich im untersten Theile der Röhre 
ansammelt ohne die Wände derselben anzugreifen und dass 
das Zink ebenso vollständig wie bei den gebräuchlichen Oefen 
redueirt, destillirt und condensirt wird. Die Heizung soll 
durch Verbrennen der in einem Generator erzeugten Gase 
oder durch Siemens-Regeneratoren geschehen. 

Die Erfinder beanspruchen für ihren Ofen folgende Vor- 
theile: 

1) Brauchbarkeit für gemischt bleihaltige Erze; 

2) geringere Löhne und bequemere Bedienung; 

3) geringerer Aufwand an feuerfesten Gefässen ; 

4) geringerer Verbrauch an Brennmaterial; 

5) grössere Production; 

6) grössere Reinheit des Zinkes. 

Wenn auch zugegeben werden kann, dass durch die Dis- 
position der Röhren im Ofen die drei ersten Vortheile er- 
hofft werden können, so ist dies bei den drei letzten Punk- 
ten weniger wahrscheinlich. Grössere Production kann aller- 
dings erreicht werden, wenn sich die Grösse der Gefässe und 
ihre Zahl in einem Ofen bewähren sollten; grössere Reinheit 
des Zinkes nur insofern, als das reducirte Blei schneller der 
Verdampfung in dem heissen Theile der Röhre entzogen wird. 
Immerhin werden Cadmium, ein Theil des Bleis und etwa 
im Erz enthaltenes Antimon und Arsen sich mit dem Zink 
verflüchtigen und grösstentheils auch mit ihm condensirt wer- 
den. Die etwa zu rügenden Nachtheile würden sein: 

1) Verbrennung der gusseisernen Kasten durch die Hitze 
der auszuladenden Rückstände, daher öftere nothwendige Aus- 
wechselung derselben; 

2) Schwierigkeit der Entladung der Rückstände durch 
die verhältnissmässig zu kleine seitliche Oeflnung der guss- 
eisernen Kasten, namentlich bei Erzen, wo die Rückstände 
zu zähen oder dickflüssigen Schlacken zusammensintern. 

Im Allgemeinen kann indess die Zweckmässigkeit der 
Disposition des neuen Ofens nicht in Abrede gestellt werden, 
und wäre es zu wünschen, recht bald Versuche im grösseren 
Massstab damit angestellt zu sehen. 

Hr. Landsberg bemerkte hierzu Folgendes: Der Ofen 
der Herren Binon & Grandfils scheint mir nicht an einem 
prineipiellen Fehler zu leiden; bei der Ausführung werden 
sich, wie bei allen ähnlichen Erfindungen, Mängel zeigen, und 
es wird dann sich herausstellen, ob derselbe wirklich einen 
Fortschritt bildet. Ebenso wird es sich mit der Verhüttungs- 
methode verhalten, für die meine Gesellschaft ein Patent ge- 
nommen und über welche Hr. Braun einige Worte gesagt 
hat. Der Zweck dieser Methode ist nicht sowol, billiger Zink 
zu fabrieiren, als vielmehr zu verhindern, dass die Luft durch 
die schweflige Säure, welche sich beim Rösten der Blende 
bildet, verunreinigt werde. Es ist möglich, dass die Zink- 
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fabrikation nach dem neuen System theurer zu stehen kommt; 
der Erfolg wird davon abhängen, ob das dabei zu gewinnende 
Nebenproduct die zu seiner Herstellung nöthigen Kosten be- 
zahlt und ausserdem noch die Mehrkosten der Verhüttung 
compensirt. Ist dies nicht der Fall, so bleibt das Verfahren 
unausführbar, so wünschenswerth es auch wäre, ein Mittel 
zur Entfernung der schwefligen Säure zu besitzen. Die Stol- 
berger Gesellschaft hat schon viele Versuche gemacht, die 
schweflige Säure, welche sich beim Rösten der Blende bildet, 
zu absorbiren; die Versuche sind nicht gelungen. Der Hasen- 
clever’sche Ofen andererseits ist ein unvollständiges Mittel 
zur Beseitigung der schwefligen Säure, und wenn es durch ® 
neue Erfindungen gelingen sollte, ihn so einzurichten, dass 
die schweflige Säure vollständig absorbirt werde, so würden 
die Zinkhütten so viele Schwefelsäure liefern, dass man da- 
für keine Verwendung hätte. Bei dem neuen Verfahren soll 
ein Theil des in der Blende enthaltenen Schwefels in schwef- 
lige Säure, der andere Theil in Schwefelwasserstoff überge- 
führt und durch die gegenseitige Einwirkung dieser beiden 
Gase soll Schwefel erzeugt werden. Das Quantum Schwefel, 
über das man in dem Falle verfügen würde, dass es gelänge, 
allen in der Blende enthaltenen Schwefel aus derselben zu 
gewinnen, wird freilich auch sehr bedeutend; der Schwefel 
würde aber weiteren Transport als die Schwefelsäure zulas- 
sen, und somit wäre es leichter möglich, ihm Absatz zu ver- 
schaffen. 

Hierauf gab Hr. Binon selbst noch einige weitere Erläu- 
terungen und wies hierbei u. A. auch darauf hin, dass die 
Feuerungseinrichtung wie bei allen Zinköfen, so auch bei dem 
von ihm construirten von besonderer Wichtigkeit sei. Nach 
seinen Erfahrungen sei es für diesen Ofen nicht nöthig, das 
sehr theure Siemens’sche Regenerativsystem anzuwenden, 
sondern es reiche auch eine directe Gasfeuerung aus, bei 
welcher man sogar eine magere vorzugsweise nur Kohlen- 
oxydgas liefernde Steinkohle recht wohl anwenden könne. 
Wichtig sei hierbei, dass die Verbrennungsluft in gehörig 
vorgewärmtem Zustand und zwar von oben zugeführt werde, 
weil sie schwerer als die Gase sei und daher hierdurch um 
so leichter sich mit denselben mische. — 

Hr. Dittmar besprach dann in eingehender Weise die 
drei Denkschriften über die beabsichtigte Reorganisation 
der Zeitschrift des Vereines, welche von der Redaction 
der Zeitschrift, von Hrn. Prof. Ludewig und von Hrn. Dr. 
Grashof verfasst und an die Bezirksvorstände versandt wor- 
den sind, um bei den bevorstehenden Berathungen der Bezirks- 
vereine über die Reform der Zeitschrift als Grundlage der 
Debatten zu dienen. 

Indem der Redner davon Abstand nahm, seine eigenen 
Ansichten in dieser wichtigen Angelegenheit schon jetzt zum 
Ausdruck zu bringen, beschränkte er sich darauf, einerseits 
die Klagen, welche aus den Kreisen der Mitglieder über die 
bisherige Organisation und Tendenz der Zeitschrift laut ge- 
worden sind, bezw. die Wünsche, welche nach dieser Rich- 
tung hin geäussert wurden, einzeln zu erörtern und anderer- 
seits über die Reformvorschläge der drei Denkschriften sach- 
lich zu berichten. Auf seinen Vorschlag stand die Versamm- 
lung ebenfalls davon ab, schon heute in eine Discussion der 
Vorlagen einzutreten, sondern beschloss, den Gegenstand der 
Commission für innere Vereinsangelegenheiten zu überweisen. 
Diese wurde für das neue Vereinsjahr neu aus den Herren 
©. Arbenz, de Boischevalier, Bilharz, Dürre, Hasen- 
clever, Landsberg, Mehler, sowie den Mitgliedern des 
Bezirksvorstandes constituirt. — 

Da inzwischen die Zeit weit vorgeschritten war, berich- 


tete nur Hr. Landsberg noch über die in Düsseldorf am 
* 


17. December stattgehabte Sitzung des Hauptcomites für die 
Gewerbe- und Kunstausstellung Rheinlands, West- 
falens und der benachbarten Bezirke, worüber übrigens ein 
ausführliches Protokoll nebst Geschäftsordnung und Budget 
bereits vorliegt. Es sollen jetzt Localcomites gebildet wer- 
den und diese sollen zunächst sich bemühen, einige für die 
finanzielle Organisation der Ausstellung noch nöthigen Schritte 
zu thun. Ein solches Localeomite wird auch in Aachen ge- 
bildet werden. 


Eingegangen 7. Januar 1879. 


Hannoverscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 13. December 1878. — Vorsitzender: 
Hr. Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Dr. Ebell. Anwe- 
send 58 Mitglieder und 1 Gast. 

Der Vorsitzende eröffnete die Sitzung mit der Ver- 
lesung des Antwortschreibens, welches seitens des kaiserl. 
Patentamtes auf die Eingabe des diesseitigen Vereines um 
Bewilligung von einzelnen Patentschriften gegen entsprechende 
Bezahlung erfolgt ist. Da dasselbe dem diesseitigen Antrag 
nicht genügend Rechnung trägt, so wurde beschlossen, ein 
zweites ähnliches an dieselbe Stelle zu richten, wobei die 
Herren Dr. Fischer und Ecker darauf aufmerksam mach- 
ten, dass in verschiedenen Fällen anderen die unentgeltliche 
Benutzung der Patentschriften zugänglich gemacht sei. — 

Hierauf erhielt Hr. v. Baumbach das Wort zu Mitthei- 
lungen über 

Apparate und Maschinen der Pariser Ausstellung. 

Die gebräuchlichen Apparate zur Abdampfung von 
Lösungen, Laugen, oder wie abzudampfende Flüssigkeiten 
heissen mögen, wirken in der Weise, dass man in ihnen durch 
Mittheilung von Wärme oder mittelst Erzielung von Druck- 
differenzen eine Verdampfung von Theilen der betreffenden 
Substanzen erreicht. Ein Apparat von Piccard, ausgeführt 
von der Firma Weibel, Briquet & Co. in Genf, benutzt 
beide Verdampfungsmethoden in einer Weise, dass man an- 
nehmen könne, dass das betreffende System in mehreren 
Industriezweigen bedeutende Veränderungen hervorrufen werde. 
In Bezug auf Ausführung desselben und Art des Productes 
ist zunächst zu unterscheiden, ob man bestrebt ist, aus der 
Flüssigkeit regelmässig krystallinische Rückstände zu gewin- 
nen, oder ob man auf etwaige krystallinische Form keinen 
Werth legt. Im ersteren Falle gestattet der Apparat eine 
freie Krystallbildung, ungehindert von Gefässwänden in der 
Mitte des Verdampfungsraumes, im anderen lässt er den Rück- 
stand sich an den Gefässwänden des Verdampfungsraumes 
bilden. 

Bei der Ausführung zu ersterem Zwecke hat der Erfin- 
der besonders das Ziel im Auge, für die Sool-Eindampfpfannen 
vollkommenere Ersatzmittel zu bieten. Die gewöhnlichen Sali- 
nenpfannen haben die Uebelstände, nur bei langsamem sorg- 
fältigem Betrieb schöne Krystallbildung zu ermöglichen und 
sehr viel Brennmaterial zu verzehren, indem auf die primitivste 
Weise der erzeugte Dampf mit seiner ganzen Wärmemenge 
frei in die Atmosphäre entweicht. 

Der Piecard’sche Apparat benutzt die Wärmemenge 
des Dampfes wieder durch folgende sinnreiche Einrichtung: 
Er enthält in der Hauptsache vier Haupttheile. 

4A den Erwärmer der Soole, einen Apparat ähnlich den 
Oberflächencondensatoren, in welchem Dampf von höherem 
Druck sich condensirt und dadurch gesättigte Soole auf über 
100° Temperatur und dem entsprechenden Druck bringt. Der 
eondensirte Dampf wird zum Vorwärmen der Soole benutzt. 

Von A wird die Soole in den Apparat B geleitet, durch 
ein verstellbares Kegelventil von diesem trennbar. In B 
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herrschen ein niederer Druck und niedere Temperatur, infolge 
deren ein Theil der eingeleiteten Soole verdampft und ein 
entsprechender Theil Salz auskrystallisir. Der übrige Theil 
der Soole sammelt sich in dem Apparat B an und wird nach 
einiger Zeit mit Hilfe eines Zwischenapparates © wieder zur 
Erwärmung in den Condensator A zurück geschafft. Dieser 
Apparat (© liegt tiefer als B, aber höher als A, so dass man 
durch wechselseitige Verbindung von B und © und C und A 
(durch Oeffnen von Schiebern) ein Zurückfliessen der Soole 
von B nach Ü' und von C nach A erreicht. B wird continuir- 
lich mit auf 100° vorgewärmter Soole gespeist. Das im Ver- 
dampfungsraum B niederfallende oder sich allenfalls (doch 
jedenfalls nur in kleinen Quantitäten) an den Gefässwänden 
niederschlagende Salz wird durch Schaufeln, welche sich an 
einer Welle im Apparat befinden, nach der Mitte desselben 
geführt und dort in ein verticales Rohr befördert. Letzteres 
hat einen zweifachen Schieberverschluss, durch deren wech- 
selseitiges Oeffnen man das Salz in das untere knieförmige 
Ende fallen lassen kann. Aus diesem wird es mittelst Sieb- 
korb heraus geschafft, durch eine ‘Centrifuge seines Wasser- 
gehaltes beraubt und dann verpackt. Der vierte Haupttheil 
des Apparates dient dazu, den Dampf des Condensators in 
die Lage zu versetzen, die Soole auf so hohe Pressung und 
Druck bringen zu können; das geschieht entweder durch eine 
Pumpe, welche den in B erzeugten Dampf auf den nöthigen 
Druck bringt oder durch einen gewöhnlichen Dampfkessel, 
der in A immer neuen Dampf erzeugt. Im letzteren Falle 
wendet man mehrere Apparatreihen an, indem man den im 
ersten B-Apparat erzeugten Dampf in einen zweiten A-Apparat 
leitet und denselben an anderer Soole condensiren lässt, man 
muss dann in den zweiten, dritten u. s. w. A-, B-, C-Apparaten 
mit Vacuum arbeiten und erhält theoretisch bei n mal A- 
B-C-Apparaten 
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- 100 pCt. Kohlenersparniss 
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(z. B. bei vier Apparaten TE pCt. Ersparniss). 


Regenerirt man den Dampf des Raumes B durch eine 
Presspumpe, so lehrt die Erfahrung, dass man nur so viel 
Brennmaterial braucht, wenn einmal der Apparat in Thätig- 
keit ist, als den Ausstrahlungen an den Öberflächen der 
Apparate entspricht. Diese Einrichtung ist ausgeführt in der 
kleinen Saline Bex, im Canton Waadt, am östlichen Genfer 
See. Die Pumpe erfordert bei 25000 Ctr. Salz in 300 Tagen, 
oder etwa 40008 pro Tag, 35 Pferde im Anfang des Betriebes 
45 Pferde später, weil dann bei der Soole eine starke Kessel- 
steinbildung im Condensator entsteht. (Die Soole enthält 
5,68 Gyps pro Liter). Infolge dessen ist der Condensator 
nach 12 Tagen zu reinigen. 

Sonst ist aber der Betrieb ein durchaus regelmässiger 
und ununterbrochener, erst nach 3 Monaten wird der Ver- 
dampfungsraum einmal seiner Mutterlauge entleert. 

Zur Ausgleichung der Wärmeverluste bedarf man täglich 
80 bis 100& Steinkohle. Der Motor ist eine Giffard-Turbine; 
Dampfkraft würde wol durch ihre Kosten den Pumpenbe- 
trieb unvortheilhaft machen. 

Gesetzt, dass 2!/a* Salz in gewöhnlichen Pfannen gewon- 
nen 1® Kohle kosten, so wären zu 4000* täglich, mit Abzug 
der etwa 90Kk, die verbraucht werden, in Bex 1510%k Kohle 
gespart. Der Apparat kostet ohne Motor 40000 Fres. 

Der einfachere Apparat auf der Pariser Ausstellung, der 
dort anwendbar ist, wo man weniger die genaue Krystall- 
form verlangt, bildet nur einen Doppelkessel, einen inneren, 
mit linsenförmigen Theilen über einander zur Aufnahme des 
Dampfes, einen äusseren um letzteren herum zur Aufnahme 


der abzudampfenden Flüssigkeit. Die sich im äusseren Raume 
auf den inneren absetzende Rückstände werden von einem 
um den inneren Kessel rotirenden Schaber abgestrichen und 
fallen in ein Entleerungsrohr, entsprechend dem des beschrie- 
benen Apparates 3. Die Verwendung dieses Apparates ist 
ebenfalls bei hydraulischem Betrieb, wie für Dampfkessel- 
betrieb möglich, mit Aufstellung mehrerer Apparate. 

Hierauf beschrieb der Vortragende das Princip zweier 
Korkschneidemaschinen. Die erste enthält eine gewöhn- 
liche Drehspindel und Reitstock, zwischen welche der Pfropfen 
von Hand gebracht wird, indem der Reitstock verschiebbar 
ist. Das schneidende Messer befindet sich auf einem hobel- 
artigen Klotz und ist beliebig zu der Spindel zu verstellen, 
die Bewegung geschieht durch Verschieben des Messerklotzes 
an einer Führung neben der Spindel entlang, durch welche 
Bewegung zugleich die Spindel in Drehung versetzt wird. 

Die zweite Maschine hat einen verticalen Trichter, aus 
dem die vorgeschnittenen Korke auf einen Tisch fallen, von 
dort durch eine Zange auf eine verticale Spindel gebracht 
und durch ein um diese rotirendes Messer abgedreht werden. 
Erste Maschine diente zu Hand-, die andere zu Kraftbetrieb. 

Unter den Hand-Steinbohrmaschinen zeichnete sich 
eine besonders durch Einfachheit aus: Zwei Daumen an einer 
Handschwungradwelle hoben einen Kolben auf der Bohr- 
spindel, comprimirten dadurch die Luft über demselben, welche 
dann die Stange nach Auslösung der Daumen der Bohrspin- 
del zurücktrieb. Zugleich war durch schraubenförmige Füh- 
rung der Stopfbuchsen des Kolbens bei der Bewegung eine 
Rotation veranlasst. An dieser Drehung brauchte eine ober- 
halb des Kolbens durch Gewinde auf der Bohrspindel sitzende 
Hülse nicht Theil zu nehmen; drehte man diese Hülse aber, 
so war die Spindel durch diese Verbindung genöthigt, eine 
zum ganzen Apparat fortschreitende Bewegung zu machen, 
wie es das allmälige Tieferbohren und Herausziehen des Boh- 
rers bei Anfertigung eines Sprengloches nöthig macht. 

Zu dem Verdampfungsapparat bemerkte Hr. Bode, dass 
ein ähnlicher bereits vor vielen Jahren in Oesterreich ver- 
wendet, aber infolge mancher Unzuträglichkeiten wieder ver- 
lassen ist. 

Hr. Dr. Rühlmann batte gleichfalls Gelegenheit die 
Korkschneidemaschinen auf der Pariser Ausstellung zu sehen, 
er glaubte diese Art von Maschinen „Zukunftsmaschinen * 
nennen zu müssen, weil bisher eine wirklich praktische Aus- 
nutzung derselben nicht vorzuliegen scheine. Das ungleich- 
mässige Gefüge des Korkes, die darin befindlichen Löcher 
und der immer vorhandene Sand haben bisher die durch- 
schlagende Verwendung von Maschinen zu diesem Zweck 
verhindert. 

Aehnlich sei es mit den Feilhaumaschinen; die Wirksam- 
keit auch dieser Maschinen werde beeinträchtigt durch die 
ungleichmässige Härte des Stahls. 

Letzteren Ausführungen schloss sich Hr. H. Fischer an. 
Allerdings hatte er Gelegenheit auf der Pariser Ausstellung 
eine Maschine zu sehen, welche sich dadurch von anderen 
ähnlichen unterschied, dass eine selbstthätige fortwährend 
wirksame Schleifvorrichtung an dem Messer angebracht war. 
Im Wesentlichen war sie nach dem Prineip der Bandsägen 
construirt, das Blatt natürlich ohne Zähne. Die Schleifvor- 
richtung ist dem zu schneidenden Korke gegenüber. 

Redner glaubte, dass das Material des Korkes bei der 
Handbearbeitung mehr ausgenutzt werden könne als beim 
Maschinenbetrieb, der Arbeiter sei sofort im Stande das Gute 
von dem Besseren und dem Schlechten zu sondern. Unter 
den Feilhaumaschinen der Pariser Ausstellung bemerkte Red- 
ner eine von Holms ausgestellte, die recht gute gleich- 
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mässige Arbeit lieferte. Es habe das seinen Grund zum 
grossen Theil mit in dem äusserst gleichmässigen Stahl der 
verarbeitet wurde. — 

Es gab hierauf Hr. Prahl eine Berechnung der theore- 
tischen Leistung der in voriger Sitzung beschriebenen Appa- 
rate zur 

Destillation von Wasser durch directe Einwirkung der 
Sonnenstrahlen. 

Die Erklärung des Vorganges an sich sei in der ver- 
schiedenen Diathermansität des Glases in Bezug auf die leuch- 
tenden Wärmestrahlen der Sonne und der dunklen des Was- 
sers zu suchen. Während die ersteren das Glas leicht passiren, 
werden die letzteren gar nicht durchgelassen, sondern sämmt- 
lich absorbirt. Die Wärmestrahlen der Sonne werden, nach- 
dem sie durch das Glas hindurchgegangen sind, von dem 
Wasser absorbirt, letzteres wird sich erwärmen und nun 
seinerseits einen Theil der empfangenen Wärme wieder aus- 
strahlen. Die so vom Wasser ausgesandten dunklen Wärme- 
strahlen werden aber vom Glase absorbirt und wieder aus- 
gestrahlt, ein Theil-nach aussen, ein Theil aber auch nach 
innen. Dadurch nun, dass stets ein Theil der vom Wasser 
ausgestrahlten Wärme vom Glase wieder zurückgestrahlt wird, 
ist die in einer gewissen Zeit dem Apparate durch Strahlung 
zugeführte Wärme grösser als die in derselben Zeit durch 
Strahlung nach aussen abgegebene. Es müsste also im Inneren 
die Temperatur so hoch steigen, bis die daselbst befindlichen 
Körper zu glühen beginnen, so dass die von denselben aus- 
gestrahlte Wärme nunmehr als leuchtende Strahlen vom Glase 
durchgelassen würden, wenn nicht gleichzeitig eine Wärme- 
mittheilung nach aussen durch Leitung stattfände. Durch 
letztere wird ein Theil der Wärme der Gase im Inneren des 
Apparates (Luft und Wasserdampf) durch das Glas an die 
äussere Atmosphäre abgegeben. Da nun die Wärmemenge, 
welche in einer gewissen Zeit von einem wärmeren Körper 
durch Leitung an einen kälteren abgegeben wird, proportional 
ist der Differenz der Temperaturen der beiden Körper, so 
wird die Temperatur im Inneren des Apparates so weit stei- 
gen, bis die Temperaturdifferenz innen und aussen eine solche 
geworden sein wird, dass die in einer gewissen Zeit dem 
Apparate durch Strahlung zugeführte Wärmemenge gleich 
geworden sein wird der in derselben Zeit durch Strahlung 
und Leitung nach aussen abgegebenen. Ist dieser Gleich- 
gewichtszustand erreicht, so wird ein im Inneren angebrachtes 
Thermometer nunmehr eine constante Temperatur anzeigen. 
Diese Temperatur ist abhängig von dem Wärmeleitungs- 
vermögen des Glases. Da letzteres nun in die Kategorie der 
schlechten Wärmeleiter gehört, so erklärt sich die von 
Hrn. Reck im Inneren des Apparates beobachtete hohe 
Temperatur. 

Durch die Wärmeleitung wird nach Obigem den Gasen 
im Inneren des Apparates ein Theil ihrer Wärme entzogen, 
dieselben werden also abgekühlt, und ausserdem wird sich, 
vorausgesetzt, dass bei der Abkühlung der Thaupunkt der 
Luft unterschritten wird, ein Theil des Wasserdampfes ver- 
dichten und sich an dem Glase, als dem relativ kälteren 
Körper, als tropfbar flüssiges Wasser absetzen. Eine weitere 
Folge der Abkühlung wird sein, dass die abgekühlten Gase 
specifisch schwerer werden, dieselben werden also zu Boden 
sinken, wo sie in Berührung mit dem Wasser Gelegenheit 
finden aufs Neue Wärme und Wasserdampf aufzunehmen. 
Auf diese Weise wird ein Kreislauf im Inneren des Apparates 
entstehen, welcher ganz vorzüglich geeignet ist, den Wärme- 
austausch zu befördern. 

Die Berechnung der pro Stunde niedergeschlagenen 
Wassermenge ist nun wie folgt zu führen. Es bezeichne: 


Q das pro Stunde an dem Kreislaufe sich betheiligende 
Gewicht trockener Luft in Kilogramm; 

q das Gewicht Wasserdampf, welches bei der Tempe- 
ratur 7 (vor der Abkühlung) dem Gewichte trockener 
Luft Q@ beigemischt war, in Kilogramm; 

a das Gewicht Wasserdampf in Kilogramm, welches 
dem Gewicht @ noch nach der Abkühlung auf die 
Temperatur t verbleibt. (Ist während der Abkühlang 
ein Theil des Dampfes niedergeschlagen, also qg >14, 
so entspricht q der Sättigung von Q trockener Luft 
von der Temperatur t); 

t die Temperatur der Atmosphäre in Grad C.; 

z die Temperatur des abfliessenden condensirten Was- 

sers in Grad C.; 

die stündlich durch das Glasdach nach aussen mit- 

getheilte Wärmemenge in Calorien; 

c, die specifische Wärme der Luft bei constantem Druck ; 

c, die specifische Wärme des Wasserdampfes bei con- 
stantem Druck; 

b die Barometerhöhe in Millimeter, welche dem Drucke 
gesättigten Wasserdampfes von der Temperatur 7 


entspricht; 

b' dieselbe für die Temperatur t; 

m = 0,635 das Dichtigkeitsverhältniss des een 
gegen atmosphärische Luft derselben Temperatur und 
Pressung; 

F die abkühlende Oberfläche des Glases in Quadrat- 
meter; 


p den Wärmeüberführungscoäfficienten des Glases. 
Zunächst berechnet sich nach bekannten Grundsätzen: 


Test 
) Wwepr ll 
Weiter ist die Wärmemenge, welche bei der Abkühlung 


von Q Kilogramm trockener Luft von der Temperatur 7 auf 
die t frei wird 


] 
Qc% |7 th 
sowie diejenige Wärmemenge, welche unter denselben Um- 
ständen für q Kilogramm Wasserdampf frei wird: 
1% \r — , 
und ferner diejenige, welche frei wird, wenn (g— g) Kilo- 
gramm Wasser und Dampf von der Temperatur 7 in tropfbar 
flüssiges Wasser der Temperatur z verwandelt werden: 
(— 21606,; + 0,305 7 — rt. 
Wir können somit setzen: 
w„=Qd% Ir—t! +4I% IT +(9—9) 1606,5-+ 0,905 Tr. 
Dividiren wir ferner Sr Gleichung durch 9, so resultirt: 
W [4 
= .ir-t+4o/r-t 
q q q 
+(1- 5 1606,5 + 0,905 7 — z| m. 


Nehmen wir nun an, dass die Luft schon bei der Tem- 
peratur 7 mit Wasserdampf gesättigt war, welche Annahme 
bei der grossen Wasseroberfläche wol berechtigt erscheint, 
so entsteht nach bekanntem Gesetze: 


Em a We rad 
q mb q mb > 7 WO — BD 
Führen wir diese Werthe in Gleichung (I) ein, so geht 
letztere über in: 
w_%0—b | TO); 
q m ee den 
EAN N 
(1 — Ten) 160615 + 0,005 T— «| (ID. 


Die Factoren der rechten Seite der Gleichung (II) können 
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sämmtlich durch 
also setzen: 


Beobachtung ermittelt werden, wir können 


: a C, MR C’ 
also auch: 
_ (760 — b) vb’ W 
70 — 5) C? 


und somit: 


m TOO RDHEDN 


NS am). 
(g— 9) ist aber das 2aın: des stündlich niedergeschla- 
genen Wassers, die Aufgabe somit als gelöst zu betrachten. 
Für den von Hrn. Reck beschriebenen Apparat galt 
Folgendes: 


ka 


DUB 66: F=143; TEICHE 
a ERNENT e—=49805; cv —=130% 6; 
== 093755 NAT; m —= 0,63. 
Nach Einführung dieser Werthe erhält man: 
W = 643; 
1 —= Aldıtr. 
q 
Demnach DR—#],35& 
und == 0,32& 
daher 9—- = Lost 


als das Gewicht des stündlich niedergeschlagenen Wassers. — 

Nach kurzer Besprechung der eingegangenen Fragen 
wurde die Neuwahl des Vorstandes für das Jahr 1379 
vorgenommen. 

Sitzung vom 20. December 1378. — Vorsitzender: Hr. 
Rosenkranz. Schriftführer: Hr. Hopf. Anwesend 50 Mit- 
glieder und 5 Gäste, 

Hr. Giesecke hielt Vortrag über 

Heizung und Ventilation des neuen Polytechnikum im 
Welfenschloss zu Hannover. 

Redner erörterte zunächst die Grundsätze, nach welchen 
die Grössenverhältnisse der Anlage bestimmt sind. Es ist 
das Ideal jeder derartigen Einrichtung, in den bewohnten 
Räumen eine Luft zu schaffen und zu erhalten, welche der 
Luft im Freien möglichst gleichkommt. Unsere Atmosphäre 
enthält nun 21 Theile Sauerstoff, 79 Theile Stickstoff und in 
10 Tausendtheilen 4 Theile Kohlensäure. Durch eingehende 
Versuche Pettenkofer’s ist festgestellt worden, dass die 
höchste zulässige Grenze des Kohlensäuregehaltes der Luft in 
bewohnten Räumen 0,ı pCt. ist. Man weiss ferner, dass 
jeder Mensch pro Minute 5! Luft mit 4 pCt. Kohlensäure aus- 
athmet. Wird nun 0,1 pOt. Kohlensäuregehalt der Anlage zu 
Grunde gelegt, so findet sich, unter Berücksichtigung der 
Kohlensäure in der freien Luft, durch Rechnung, dass dem 
Zimmer pro Kopf und Stunde etwa 20°bm Luft zugeführt 
werden müssen. 

Die Lüftungsanlage im Welfenschlosse ist nun so bemessen 
worden, dass den Zimmern pro Kopf und Stunde im Winter 
40cbm, im Sommer 60°bm zugeführt werden können, ent- 
sprechend einem Kohlensäuregehalt von 0,07 bis 0,06 pCt. Bei 
Annahme von 900 Studirenden entspricht dies einem Luft- 
quantum von 54000°bm pro Stunde. Zur Beschaffung dieses 
bedeutenden Quantums musste eine Ventilationsanlage gebaut 
werden, und wurden deshalb zwei Centrifugalventilatoren mit 
einem Durchmesser von 2,5” aufgestellt. Die Ventilatoren 
wurden von Schiele in Frankfurt geliefert und arbeiten nach 
einigen hier vorgenommenen Aenderungen ganz geräuschlos. 
Um die Luft mit geringer Geschwindigkeit, also ohne Ver- 
ursachung von Zug in die Räume zu bringen, mussten natür- 
lich grosse Canäle gebaut werden, und hat beispielsweise der 
Haupteintrittscanal eine Breite von 4,672”, bei einer Höhe von 
2,62%, Die Luft wird im Winter, bevor sie in die Zimmer 


tritt, erwärmt, und geschieht dies durch das combinirte System 
der centralen Dampf-Luftheizung. Für jedes Zimmer ist eine 
Heizkammer vorhanden, in welcher die Luft vermittelst schmiede- 
eiserner Spiralrohrsysteme, die mit Dampf gespeist werden, er- 
wärmt wird. 

Um die eintretende Luft von Staub zu reinigen, sind 
Filter angeordnet. Es sind dies Holzrahmen mit lose ge- 
webten Stoffen überzogen, durch welche die Luft hindurch- 
treten muss. Einige dieser Rahmen werden angefeuchtet, um 
der Luft den nöthigen Wassergehalt zu geben. 

Um zu verhüten, dass ein Rückschlagen der Luft ein- 
treten kann und um die Canäle gegen Regen und Wind zu 
schützen, ist jeder Ausgangscanal mit einem Wolpert’schen 
Hut versehen. Es ist ferner die Einrichtung vorhanden, an 
kalten Wintertagen die Ventilatoren still zu stellen und die 
Luft durch Thüren in die Heizkammern treten zu lassen. In 
den Sälen für chemische Vorträge lässt man die Luft nicht 
durch eine ÖOeffnung eintreten, sondern dieselbe wird in 
lange Blechkasten mit vielen kleinen Durchbohrungen einge- 
führt. Die gesammte Heizfläche der Heizkammern beträgt 
26004”. Zur Production des erforderlichen Dampfes sind 
vier horizontale combinirte Röhren -Dampfkessel vorhanden, 
von denen jeder 1264” Heizfläche besitzt. Die Gesammtrost- 
fläche beträgt etwa 124%, der Dampfdruck 2 Atm. Für die 
Dampfmaschine zum Betriebe der Ventilatoren ist ein fünfter 
Kessel angelegt mit 1124” Heizfläche und 5 Atm. Ueberdruck. 
Auf den vier Rosten der Heizkessel werden in 24 Stunden 
6175% Kohlen verbrannt. 

Zur Speisung jedes Kessels ist ein Injector und ausserdem 
für alle fünf Kessel eine Dampfpumpe vorhanden. Es ist 
ausserdem die Einrichtung getroffen, mit jedem der fünf In- 
J:ctoren jeden der Kessel speisen zu können, so dass jeder 
Kessel sechs Speisevorrichtungen besitzt. Die Roste der 
Kessel sind mit mechanischen Schürern eingerichtet und zum 
Betriebe derselben ist eine besondere kleine Dampfmaschine 
aufgestellt. Der die gesammten Heizgase aufnehmende Schorn- 
stein wurde in einem der vorhandenen Thürme ange- 
legt; er hat eine Höhe von 35% und bewirkt einen Zug von 
20 bis 25mm Wassersäule. Für die Corridore der Anstalt ist 
direete Dampfheizung vorgesehen, in der Restauration und 
einigen anderen Räumen sind Dampfwasseröfen von Haag 
in Augsburg zur Heizung vorhanden. Das Condensationswasser 
aus der gesammten Heizung wird nach dem Kesselhause ab- 
geführt und zur Speisung verwendet. Die Dampfleitung zu 
den Heizkammern hat eine Gesammtlänge von 400", es sind 
gusseiserne Rohre, von denen die Hauptstränge 308" lichte 
Weite haben. Die Gesammtlänge der schmiedeeisernen Schlan- 
genrohre in den Heizkammern beträgt 23000”. Zur Regulirung 
der Heizung sind elektrische Signalvorrichtungen mit Zeiger- 
apparaten in Aussicht genommen, welche in den Zimmern 
mit Quecksilberthermometern und Metallthermometern in ge- 
eigneter Verbindung stehen. 

In der sich anschliessenden Discussion wurden von den 
Herren Giesecke und H. Fischer noch einige bezügliche 
Fragen beantwortet. Hr. Dr. Ebell erläuterte die Construction 
eines Apparates zur Regulirung der Temperatur, 
dessen Unzulänglichkeit für den vorliegenden Zweck von Hrn. 
H. Fischer hervorgehoben wurde. 


Eingegangen 26. Januar 1879. 
Mannheimer Bezirksverein. 


Versammlung vom 5. December 1878 in Mann- 
heim. — Vorsitzender: Hr. Selbach. Schriftführer: Hr. 
Reuther. Anwesend 20 Mitglieder und 1 Gast. 


Nach Erledigung der geschäftlichen Mittheilungen sprach 
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Hr. Dr. Weyl über den Stand der chemischen Industrie 
auf der Weltausstellung in Paris. Den Wortlaut des 
Vortrages bringen wir später. In der anschliessenden Debatte 
wurde erwähnt, dass der Schwefelkies aus dem Siegener 
Lande seit einiger Zeit durch die Einführung spanischer 
Schwefelkiese bedeutende Concurrenz erhalten habe, — 

Hierauf berichtete der Vorsitzende über den Cohn- 
feld’schen patentirten automatischen Dampfkessel-Speise- 
apparat (S. 195, 1877, d. W.), welcher sich sehr gut be- 
währen soll und schon vielfache Anwendung gefunden habe. 
Unter den bisher ausgeführten verschiedenartigen Speisevor- 
richtungen dürfte dieser Apparat die Beachtung der Fachwelt 
in hohem Grade auf sich ziehen. Er zeichne sich dadurch 
aus, dass er keine complicirten und sehr wenig bewegliche 
Theile habe und desbalb nicht leicht versagen könne. Ein 
einziger Nachtheil bestehe darin, dass ein Speiseapparat nicht 
für mehrere Kessel dienen könne, sondern jeder Kessel seinen 
besonderen Apparat erfordere. 

Versammlung vom 19. December 1878 in Mann- 
heim. Vorsitzender: Hr. Selbach. Schriftführer: Hr. 
Reuther. Anwesend 35 Mitglieder und 12 Gäste, 

Der Vorsitzende eröffnete die Sitzung und begrüsste die 
Mitglieder und besonders die eingeladenen Gäste, welche 
heute, durch den auf der Tagesordnung stehenden Vortrag 
angezogen, so zahlreich erschienen waren. 

Nach vollzogener Vorstandswahl hielt Hr. Dr. Mei- 
dinger einen ausführlichen Vortrag über elektrische Be- 
leuchtung, mit dessen vollständiger Veröffentlichung in 
nächster Nummer d. Bl. begonnen werden wird. 

Der Vorsitzende dankte im Namen der Versammlung dem 
Redner, und es blieb dann bei einem gemeinschaftlichen 
Abendessen der grösste Theil der Versammlung noch einige 
Stunden gemüthlich beisammen. 


Eingegangen 29. Januar 1879. 
Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein. 
Versammlung vom 15. December 1878 in Cöthen. 


— Vorsitzender: Hr. C. Lüders. Schriftführer: Hr. J. 
Jannasch. Anwesend 20 Mitglieder und 15 Gäste. 


Die Theilnehmer begaben sich gemeinschaftlich nach der 
Zuckerfabrik Cöthen, woselbst sie vom Hrn. Director 
Pasel in der freundlichsten Weise empfangen wurden. Das 
Elutionsverfahren ist getrennt von der Rohzuckerfabrik und 
in einem besonders dazu hergestellten Gebäude eingerichtet und 
gewährt daher auf den ersten Blick eine grosse Uebersicht. 
Zudem wurde die Gesellschaft auf das Zuvorkommenste von 
den Herren Pasel und Dr. Wagner über alles zum Ver- 
ständniss erforderliche aufgeklärt. In der eigentlichen Sitzung 
berichtete dann Hr. Pasel noch folgendes Nähere über 

das Elutionsverfahren in der Zuckerfabrikation. 

Die Melasse enthält 50 pCt. Zucker, und ist es schon auf 
die verschiedenste Art und Weise versucht worden, diesen 
Zucker zu gewinnen, doch erwiesen sich alle Verfahren bis 
Jetzt zu Kostspielig. Dr. Schneitler in Berlin stellte zuerst 
Melassekalk mittelst Kalkmilch her; diese breiartige Masse 
musste indessen getrocknet werden und dadurch wurde das 
Verfahren ein zu theueres. Dr. Seifert in Braunschweig 
gelang es zuerst, Melassekalk direct herzustellen, und wurde 
das Verfahren von Dr. Bodenbänder in Wasserleben für 
die Praxis verwerthbar weiter ausgebildet. Frisch gebrannter, 
möglichst fein gemahlener Kalk wird mit Melasse auf dem 


‚Kollergange möglichst innig gemengt, was etwa fünf Minuten 


Zeit erfordert, sodann wird diese zühe Masse in Kästen ge- 
bracht und sich selbst überlassen. Nach geringer Zeit tritt 
die Reaction ein, indem sich die Masse stark aufbläht, eine 


ziemliche Menge Wasserdampf entwickelt und sodann zu einer 
festen Masse erhärtet. Diese Masse wird hernach mittelst 
eines Kalkbrechers zerkleinert, durch eine Schnecke in grosse 
Gefässe von etwa 10000! Inhalt und hierin mit Spiritus von 35° 
zusammengebracht. Letzterer löst nun die organischen Sub- 
stanzen sowie die Salze auf, während der Zuckerkalk zurück- 
bleibt. Diese Lösung der Salze u. s. w. wird abgelassen 
und nach einem Colonnenapparat gedrückt, in welchem der 
Spiritus zur abermaligen Verarbeitung wieder gewonnen wird, 
während die Lauge ein werthvolles Düngemittel abgiebt, da 
sie hauptsächlich reich an Kalisalzen und möglicherweise 
berufen ist, den Boden vor der sogenannten Rübenmüdigkeit 
zu schützen. Nachdem die Lauge aus dem Elutor abgelassen 
ist, wird der Spiritus aus dem Zuckerkalk ausgewaschen und 
sodann durch Destillation wieder gewonnen, während der 
Zuckerkalk in flüssigem Zustande nach der Rohzuckerfabri- 
kation wandert, um dort statt des Aetzkalkes den Scheide- 
pfannen zugesetzt zu werden. 

Der ganze Process dauert etwa 5 Tage; dabei nimmt 
besonders das Auswaschen des Zuckerkalkes viel Zeit in 
Anspruch. 

Eine Hauptsache bei dem Verfahren ist, dass das Ver- 
hältniss zwischen Kalk und Melasse ein richtiges ist; 
zu viel Kalk zugegeben, so kann die Reaction so heftig 
werden, dass die Masse in heller Flamme zu brennen anfängt. 
Sehr viel Werth ist auch auf die Reinheit des Kalkes zu 
legen; je reiner derselbe, desto besser ist es. Ein thonhaltiger 
Kalk kann herbeiführen, dass die Masse in den Elutoren 
cementartig fest wird und dadurch eine Störung der ganzen 
Fabrik eintritt. 

Nach Schluss der Mittheilungen wurde die Frage aufge- 
worfen, welches die beste Zerkleinerungsmaschine für den 


wird 


Kalk wäre, weil eben nach Ansicht des Vorredners die feinste 


Vertheilung des Kalkes die Hauptsache sei; jedoch wäre vor 
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Allem darauf zu achten, dass der Kalk gut durchgebrannt 
sei, da ungarer Kalk gar nicht zur Wirkung käme. 

Dabei wurde erwähnt, dass Dr. Bodenbänder die 
Sachsenberg’sche Kugelmühle (Bd. XX, S. 600, der Vereins- 
zeitschrift) nicht für ausreichend für die Zerkleinerung des 
Kalkes erklärt hätte; hingegen arbeiten die Fabriken in Mins- 
leben und Gröningen mit solchen Mühlen sehr gut, und zwar 
erstere, welche nur mit 70 maschigen Sieben arbeitete, besser 
als die letztere, welche 100 maschige Siebe anwendet. — 

Als innere Vereinsangelegenheiten kamen zwei Anträge 
des Hrn. Schmelzer zur Verhandlung: 

1) für das Jahr 1878 noch 2 M Beitrag nachzuzahlen und 

2) für das Jahr 1379 den Beitrag auf 5 A zu erhöhen. 

Beide Anträge wurden ohne Discussion angenommen, 
ebenso der Zusatzantrag des Vorsitzenden, dahin gehend: 

Die nach Ablauf des ersten Vierteljahres nicht einge- 
gangenen Jahresbeiträge werden durch Postvorschuss einge- 
zogen. 

Die Vorlagen des Vereinsdireetors für die in Aussicht 
genommene Delegirtenversammlung wurden einer Com- 
mission, bestehend aus den Herren Januskowski, Gotth. 
Sachsenberg und Ziegler, zur Berichterstattung über- 
wiesen, ebenso zur Vorbereitung der auf die Redaction 
bezüglichen Vorschläge eine Commission ernannt, in welche 
die Herren Lehmer, Reidemeister und Winkler ge- 
wählt wurden. 

Hr. Khern aus Halle, als Gast anwesend, theilte mit, 
dass für nächstes Jahr in Halle eine Ausstellung projectirt 
sei, welche das Königreich und die Provinz Sachsen, die an- 
haltinischen und thüringischen Staaten umfassen soll. 

Ein Vorschlag des Hrn. Reidemeister, die Protokolle 
der Sitzungen der Bezirksvereine den politischen Zeitungen 
zugänglich zu machen, wurde für die nächste Versammlung 
zur Berathung gestellt. 


Jetzt N billig Die Bekleidung pro 
O Meter incl. Arbeits- 
wie lohn 4,50, ‚auf Rohre 
Ä technis 
von geringem Durch- 


Lehm u. Stroh. le 
Leroy’s neue patentirte Composition, 


das beste und dauerhafteste 
Mittel gegen Wärmeausstrah- 


messer 5 Mark. 


(Wärmeschutzmasse) 


lung; die Haftbarkeit wird "selbst auf allen vibrirenden Flächen garantirt. 
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Erfinders 
Wasserhebungs-Dampfmaschinen 
System Kley. Reichspatent No. 2345. 
mit Hülfsrotation und Hubpausen. 


Diese Maschinen vereinigen die Vorzüge der 
Kataraktmaschinen und derjenigen mit Rota- 


tion, ohne die Fehler beider Systeme zu 

haben, weil sie 
„vermöge des Schwungrades starke Expan- 
sion gestatten, also mit geringstem Kohlen- 


verbrauch arbeiten,“ 


= 


. baut seit 15 Jahren als 


— 


Specialität: 


fahrbar und für stationäre Betriebe. 


z  . ...- 
LOCOMOBILEN mit ausziehbaren BRöhrenkesseln> 


„einen durch die Kurbelbewegung sanft be- 
grenzten Hub haben, jede beliebige Hub- 
zahl von Ö bis zu der für Gestänge und 
Pumpen zulässigen höchsten Grenze (ca. 


des Brennmaterials, 


Das Röhren-Walzwerk von 


 d, HULDSCHINSKY & DÖHNE, GLEIWITZ 


liefert EXplosionssichere Röhren- -Dampfkessel 
(Patent J. G. SCHMIDT.) 


Vorzüge vor allen vorhandenen Sicherheitskesseln: 
führung des Gegenstromprineipes und dadurch 2) Beste Ausnutzung 
3) Trockene eventuell überhitzte Dämpfe. 


Leistungsfähige Agenten für den Verkauf gesucht. 


15 pro Minute) zulassen,“ 
„in jeder Stellung von 
werden können,“ 
„bei plötzlicher Entlastung (Gestänge- oder 
Pumpenbruch) sich selbst arretiren.“ 


Hand gesteuert 


‚ Technieum Mittweida. 
(Sachsen.) — Höhere Fachschule 
für Maschinen -Ingenieure und 
Werkmeister. Vorunterricht frei. 
Aufnahmen: Mitte April u, October. 


1) Durch- 


WOCHENSCHRIFT 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


—a—— 


1879. Berlin, Sonnabend den 1. März. No. 9. 


Inhalt: Zum Mitglieder-Verzeichniss. — Sitzungskalender. — Bayeri- 
scher Bezirksverein. Berliner Bezirksverein. Cölner Bezirksverein. 
Frankfurter Bezirksverein Hannoverscher Bezirksverein. Magde- 
burger Bezirksverein. Mannheimer Bezirksverein. Mittelrheinischer 
Bezirksverein. Niederrheinischer Bezirksverein. Bezirksverein an 
der niederen Ruhr. Siegener Bezirksverein. — Neuere Gesichts- 
punkte in der englischen Eisenindustrie. (Fortsetzung.) — J. @. 
Hofmann. Ein Lebensbild. — Der Kohlenverbrauch von Pump- 
maschinen. — Briefe an die Redaction. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Verstorben. 


Blumhoffer, Maschinenmeister der Bergisch - Märkischen 
Eisenbahn in Langenberg (Westfälischer Bezirks- 
verein). 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, 
Nachm. 5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 
Bayerischer Bezirksverein: Sonntag, 2. März, Nachm. 
31/g Uhr, München, Polytechnikum, Saal No. 38: Gene- 

ralversammlung. 

Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 

Berliner Bezirksverein: Mittwoch, 5. März, Abds. 8 Uhr, 
Architektenhaus, Wilhelmstr. 92/93. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 
Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr 

Abds., Hannover, Cafe Rabe. 

Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 12. März, Nachm. 3 Uhr, 
Limburg a/Lenne, Hötel Holtschmidt. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
$8 Uhr, Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 


Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 2. März, 
Nachm. 31/3 Uhr, Oberlahnstein, Casino. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der 


Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, 

Abds. 71/a Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 
Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 2. März, Nachm. 4 Uhr, 

Oberhausen, „Haideblümchen“: Versammlung. 


Thüringer Bezirksverein: Mittwoch, 5. März, 
8 Uhr, Halle a/S., „Stadt Hamburg“. 


Abds. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 3. Februar 1879. 
Bayerischer Bezirksverein. 
Versammlung vom 8. Januar 1879 in Augsburg. — 
Vorsitzender: Hr. Zeman. Schriftführer: Hr. Hausenblas. 
Anwesend 16 Mitglieder und 4 Gäste. 
Hr. E. Hartmann hielt einen Vortrag über 
die Collmann’sche Dampfmaschinensteuerung und die Grenzen 
des Dampfverbrauches, 
wobei er die Wirkungsweise der Steuerung an einem von der 
Riedinger’schen Maschinenfabrik zur Verfügung gestellten 
Modell und zugehörigen Zeichnungen erläuterte. 
Unter den Steuerungen, welche in den letzten Jahren auf- 
tauchten, nimmt dieCollmann’sche Ventilsteuerung(Bd. XXI, 


S. 341 der Vereinszeitschrift) deshalb einen hervorragenden 
Platz ein, weil sie den Anfang bildet für eine neue Gruppe 
von Steuerungen, die wir wegen der Eigenartigkeit ihrer Be- 
wegung weder zu den Steuerungen mit vollkommen gezwun- 
gener Bewegung, wohin beispielsweise die gewöhnlichen Schie- 
bersteuerungen gehören, rechnen können, noch in die Reihe 
der Steuerungen mit freiem Rückgang bezw. Schluss des 
Ventils, der sogenannten Auslösesteuerungen setzen dürfen, 
für welche wir vielmehr eine eigene Classe schaffen müssen, 
welche wir wol am besten die Classe der Steuerungen mit 
halbgezwungener Bewegung nennen wollen. 

Die Tendenz, die der Erfinder, Alfred Collmann in 
Wien, bei der Construction seiner Steuerung verfolgte, war 
die, einen Mechanismus zur Bewegung der Einlassventile zu 
schaffen, der mit Beibehaltung der schon mit den Auslöse- 
steuerungen erreichten weiten Grenzen der Füllungsgrade eine 
ganz bedeutend höhere Geschwindigkeit, unbeschadet seiner 
Solidität und Dauerhaftigkeit, zulässt als jene. Es sollten 
dadurch mässige Hübe und höhere Umdrehungszahlen anwend- 
bar werden. Die Maschinen würden also relativ klein und 
deshalb billiger als ihre langsam gehenden Rivalen aus- 
fallen, und ausserdem sollten die ökonomischen Vortheile, 
welche durch hohe Kolbengeschwindigkeiten zu erzielen sind, 
entsprechende Ausnutzung finden. 

In wieweit der Erfinder seine Absicht erreicht hat, wird 
die nähere Betrachtung der Steuerung uns kundgeben. Wir 
wollen hierauf aber zweitens noch die Frage zu beantworten 
suchen, nach welchem Gesetze die gegenwärtig so häufig her- 
vorgehobenen ökonomischen Vortheile wachsen mit Erhöhung 
der Kolbengeschwindigkeit, ob es nicht auch hier in Bezug 
auf diese beiden Factoren eine Grenze giebt und wo die- 
selbe liegt. 

Die Collmann -Steuerung zeigt im Allgemeinen dieselbe 
Anordnung wie die bei den neueren Ventilsteuerungen häufig 
adoptirte. Eine Steuerwelle, von der Schwungradwelle mit 
conischen Rädern angetrieben und parallel mit der Cylinder- 
axe längs der Rückseite der Maschine gelagert, trägt in der 
Nähe der Cylinderenden zwei Excentriks zur Steuerung der 
zwei Einlassventile und zwei Daumen zur Bewegung der bei- 
den Auslassventile. Diese vier Ventile sind an den Enden 
des Cylinders in bekannter Weise, z. B. die ersteren oben, 
die letzteren unten eingebaut. 

Die Kurbelbewegung der Excentriks wird nun zur Erzeu- 
gung zweier ganz verschiedener Bewegungen, nämlich einer 
oscillirenden Hebel- und einer Kniegelenkbewegung benutzt, 
beide dann wieder so combinirt, dass sie beim Heben des 
Einlassventils subtractiv, beim Senken bezw. Schliessen des- 
selben additiv auf dasselbe wirken. 

Wird nun die Grösse des Ausschlages der subtrahirenden 
Bewegung — in diesem Falle des Kniegelenkes — grösser 
oder kleiner gemacht, so fällt die Differenz der Bewegung 
kleiner bezw. grösser aus, sie kann im ersteren Falle gleich 
Null, im letzteren sehr lang gedehnt werden; die Oeffnung 
der Einlassventile ist dadurch von kurzer bezw. längerer 
Dauer, und es sind also die Bedingungen zur Erreichung ver- 
schiedener Expansionsgrade hiermit erfüllt. 

Die rotirende Bewegung des Excentriks wird nun durch 
die Excentrikstange 5 ce in umstehendem Holzschnitt auf den 
einen Endpunkt ce eines doppelarmigen Hebelarms ce de als 
oscillirende Bewegung übertragen, der in seiner Mitte einen 
festen Drehpunkt d hat, und dessen anderes Ende e mit dem 
unteren Punkt eines senkrecht über dem Einlassventil befind- 
lichen Kniegelenkes ef g verbunden ist. 
ist aber noch weiter verlängert und trägt auf diesem Theile 
eine verschiebbare Hülse A, die von einer Zugstange Ah f gabel- 


Die Excentrikstange 


förmig und drehbar gefasst wird, während das andere Ende 
der letzteren mit dem mittleren Punkte f des Kniegelenkes 
verbunden ist. In der Nähe der Hülse ist diese Zugstange h f 
scharnierartig gefasst von einer Stange ik, die mit dem Regu- 
lator in der Weise in Verbindung steht, dass ein Sinken des- 
selben eine Näherung der Hülse } gegen den Drehpunkt ce der 
Excentrikstange bewirkt und umgekehrt. Der oberste Dreh- 
punkt g des Kniegelenkes ist in einem Rahmen gelagert, der 
dasselbe umfasst und unten in eine Stange endigt, an wel- 
cher das Einlassventil Z hängt. 

Auf das obere Ende des Rahmens drückt eine Feder und 
presst das Ventil auf seinen Sitz. Da nun nur etwa das 
obere Drittel der verticalen Bewegung des Rahmens nutzbar 
gemacht werden und im übrigen Theil das Ventil geschlossen 
bleiben soll, damit ferner das Kniegelenk bei aufsitzendem 
Ventil sich so weit ausbiegen kann, als es die Bewegung der 
Zugstange hf erheischt, ist die obere Stelze des Kniegelen- 
kes perspectivartig ausziehbar hergestellt, indem der obere 
Theil der Stelze als hohle Buchse, der untere als Dorn ge- 
bildet ist, der sich in der Buchse verschieben kann. Das 
untere Ende der letzteren endigt in eine ebene Scheibe, wel- 
cher ein gleicher Ansatz auf dem Dorn gegenüber steht, so 
zwar, dass die Platten beim Ausbiegen des Knies — wäh- 
rend das Ventil aufsitzt — sich von einander entfernen, im 
umgekehrten Fall sich nähern können, bis sie auf einander 
stossen, worauf dann der Ventilrahmen und mit ihm das Ein- 
lassventil sich zu heben gezwungen wird und der Dampf- 
eintritt erfolgt. 

Der Anhub des Ventils findet statt, wenn der Mit- 
telpunkt des Excentrik von seinem untersten Punkte 
noch ungefähr um 60° zurücksteht. Das Kniegelenk ist 
gestreckt und die Anschlagscheiben berühren sich. Der 
Anhub des Ventils geschieht jetzt hauptsächlich durch die 


Bewegung des Hebels cde, d. h. die aufgehende Bewe- - 


gung von e. Gleichzeitig beginnt aber auch die Zugstange 
hf das Knie nach rechts auszubiegen. Der Stellung des 
Excentrik nach wächst die Energie der letzteren Bewegung, 
die Punkte g und e nähern sich, unterstützt durch die immer 
stärkere Ausbiegung des Knies, mit wachsender Energie. Da 
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aber der Excentrik-Mittelpunkt sich immer mehr seiner unter- 
sten Stellung nähert, die aufsteigende Bewegung von e sich 
also immer mehr verlangsamt, so resultirt aus der Subtraction 
dieser beiden Bewegungen bald ein Niedergang und Schluss 
des Ventils Z und dies um so eher, je weiter die Hülse h von c 
entfernt ist, je energischer das Knie ausgebogen wird. Beim 
Weitergange des Excentrik beginnt sich ce zu heben, e zu sen- 
ken, die Anschlagplatten, die sich infolge des Federdruckes 
bis zum Ventilschluss berührt hatten, entfernen sich jetzt von 
einander, der Punkt f kehrt endlich auch um und bewegt sich 
wieder von rechts nach links. Das Knie passirt seine ge- 
streckte Stellung, ohne dass sich diesmal die Platten berüh- 
ren, weil der Punkt e jetzt tief liegt. Zuletzt hat b seine 
oberste Lage erreicht, es senkt sich wieder c und hebt sich e, 
und nachdem nun 5 auch seine Mittellage passirt hat, kehrt 
damit auch die Excentrikstange ihre oscillirende Bewegung 
wieder um, der Punkt /f wird wieder von links nach rechts 
geschoben, das Knie gestreckt, bis wieder die Platten sich 
berühren, und der Anhub des Ventils beginnt von Neuem. 


Hervorzuheben sind nun bei der Collmann- Steuerung 
folgende Momente: 


Da der Anhub des Ventils bei ziemlich gestrecktem Knie 
erfolgt, so ist in diesem Augenblicke einerseits die Beein- 
flussung des Regulators eine äusserst geringe, andererseits die 
Bewegung der Zugstange fh für alle Stellungen der Hülse 7 
so gut wie von keiner Einwirkung, es ist also hier fast nur 
die constante Bewegung des Hebels ce de thätig, und man 
erhält deswegen für alle Stellungen von Ah, d. h. für alle Fül- 
lungsgrade ein nahezu constantes Voreilen zum Unterschiede 
von mancher anderen neueren Steuerung. 


Es wächst ferner der Ventilhub mit dem Füllungsgrad 
und beträgt bei hoher Füllung etwa die Hälfte der Excentri- 
eität des Excentrik. “Bei kleinen Füllungen ist auch der 
Ventilhub klein, in Uebereinstimmung mit den meisten anderen 
Ventilsteuerungen. Im Allgemeinen ist aber der Ventilhub 
kleiner als z. B. bei der Sulzer-Steuerung, weshalb grössere 
Ventile nothwendig werden. Dagegen erfolgt die Berührung 
der Platten relativ sanfter und ermöglicht umgekehrt eine 
höhere Geschwindigkeit des Mechanismus. 


Diese Platten, welche auch bei Brown’s schnell gehen- 
der Maschine der Ausstellung in Paris Anwendung gefunden, 
scheinen bei exacter Arbeit ein sehr passendes Element zum 
Anhub der Ventile zu repräsentiren, indem beim Aufsitzen 
der ersteren eine immer noch dazwischen bleibende, wenn 
auch noch so dünne Luftschicht den Zusammenstoss weich 
und unhörbar macht. Beispielsweise lief die oben von der 
Riedinger’schen Maschinenfabrik gebaute Collmann-Maschine 
unhörbar und ohne Störung zu verschiedenen Malen mit 


140 Touren pro Minute. 


Es erfolgt ferner die Beanspruchung der Gelenkzapfen 
nur nach einer Richtung, wodurch die Abnutzung eine mässige 
bleibt und der etwa eintretende Spielraum die Genauigkeit 
des Ganges weniger benachtheiligt, als dies bei manchen 
Steuerungen der Neuzeit der Fall sein muss, bei denen die 
Gelenkzapfen nach zwei entgegengesetzten Richtungen hin 
abwechselnd in Anspruch genommen sind, z. B. bei der 
Brown’schen u. A. 

Wir haben nun manche schätzbaren Eigenschaften der 
Collmann- Steuerung kennen gelernt, die sie in der That für 
die Anwendung an rasch gehenden Maschinen tauglich machen, 
wir haben gesehen, dass es bei ihr nicht nöthig ist, die An- 
wendung hoher Kolbengeschwindigkeiten nur durch Ver- 
grösserung des Hubes zu ermöglichen, sondern dass bei ihr 
mässige Hübe und hohe Umdrehungszahlen zulässig sind, - 


dass also die Maschinen neben ihrer Oekonomie im Dampf- 
verbrauch compendiös und billig gebaut werden können. 

Diese bei allen besseren Construetionen auf dem Gebiete 
des Dampfmaschinenbaues so ausgeprägt auftretende Tendenz 
der Steigerung der Kolbengeschwindigkeit führt uns auf den 
zweiten Theil unserer heutigen Besprechung und veranlasst 
uns naturgemäss zu der schon eingangs berührten Frage: 
Wohin treiben wir mit dieser fortwährenden Erhöhung der 
Geschwindigkeit? In welcher Beziehung steht der ökonomi- 
sche Gewinn zur Kolbengeschwindigkeit? Wird bei einer un- 
endlich grossen Geschwindigkeit auch der Dampfverbrauch 
unendlich klein oder wo liegt die Grenze in Bezug auf diese 
beiden Factoren? 

Den Aufschluss für diese Fragen finden wir schon nie- 
dergelegt in dem geistvollen Werke von Völckers: „Der 
Indicator“. Setzen wir die Admissionsspannung und den 
Füllungsgrad irgend einer Dampfmaschine als bekannt und 
constant voraus, so erscheint die Stärke derselben ausgedrückt 
durch eine Function des in einer bestimmten Zeit vom Kol- 
ben durchlaufenen Cylinderraums, also durch die Gleichung: 

N aid? 1), 
wo N die Anzahl der Pferdestärken, a eine Constante, v die 
Kolbengeschwindigkeit pro Secunde und d den Durchmesser 
des Cylinders bedeutet. In gleicher Weise erhalten wir für 
den theoretischen stündlichen Dampfverbrauch: 

S% —=brd?. u hE, 2) 
und für den stündlichen Dampfverlust eine Function des Cylin - 
derumfanges oder des einfachen Durchmessers : 

S,=cd. RR. 3). 

Wir können ferner setzen als Gesammtdampfverbrauch 
pro Stunde und Pferdestärke: 

Sı +8, _bvd,+cd 


Ws N ud?  »> woraus entsteht: 
bvd—c 
Ww and 4). 
Durch Auflösung dieser Gleichung nach vd erhält man: 
c 
om 2. 


Diese Gleichung besagt, dass unter den erwähnten Vor- 
aussetzungen alle Dampfmaschinen ohne Rücksicht auf Grösse 
den gleichen relativen Dampfverbrauch ergeben, sobald bei 
ihnen das Product aus Kolbengeschwindigkeit und Cylinder- 
durchmesser gleich gross ist. (Im Interesse der Einfachheit 
der ganzen Entwickelung sind die sonst werthvollen corrigir- 
ten Formeln von Hrabäk in Bezug auf die Verminderung 
der zusätzlichen Reibung bei steigender Grösse der Maschinen 
ausser Acht gelassen, da sie ohnehin im Prineip der Sache 
nichts ändern.) 

Die Gleichung giebt also das einfachste Kriterium bei 
der Beurteilung einer Maschinenanlage in Bezug auf ihren 
ökonomischen Effect, wie sie auch die einfachste Handhabe 
bietet zur beiläufigen Vergleichung der Güte zweier Maschinen. 
Wir sehen ferner, dass bei sehr klein werdendem W das 
Product v d rapid zunimmt, dass aber die Grenze für ein 
brauchbares Resultat schon bei einem endlich kleinen W, 


b 
nämlich bi aW=b oder W= = eintritt, indem dann der 


Nenner aW—b=0 also vd unendlich wird. Kurz, wir 
sehen aus der Art der Gleichung, dass die Beziehung zwi- 
schen vd und W das Gesetz der Hyperbel befolgt. 

Ist vd aus Gleichung 5) bestimmt, so erhalten wir höchst 
einfach: 

N=a-.d-vd Z 6). 

Diese Gleichungen können zur Berechnung von Tabellen 
dienen, bei denen die Admissionsspannung und der Füllungs- 
grad beliebig aber für je eine Tabelle constant angenommen 
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sind, in welchen einerseits die Dampfmaschinen der Grösse 
nach in aufsteigender Ordnung aufgeführt sind, andererseits 
der Dampfverbrauch in einer arithmetisch fallenden, die 
Charakteristik vd entsprechend geometrisch steigender 
Reihe auftreten. 

Als Beispiel dient die folgende Tabelle zunächst für Hoch- 
druckmaschinen, welche unter Zugrundelegung einer Admis- 
sionsspannung von 4,5 Atm. Ueberdruck und !/, Cylinderfül- 
lung — also noch unter dem günstigsten Füllungsgrad — 
berechnet ist und wobei die Verhältnisse von Schiebermaschi- 
nen mit einem schädlichen Raum von 5 pCt., ein absoluter 
Gegendruck von 1,13 Atm., ein mittlerer Druck für den Leer- 
gang von 0,36 Atm. sowie 13 pCt. für Reibung in Rechnung 
gezogen sind. 
meln von Völckers die redueirten: 

N = 0,013548 d- vd, 

Ss, = 0,189 d- vd, 

So = 6,743 d, 
wobei d in Centimetern und v» in Metern zu verstehen sind. 
Setzt man ferner eine siebenfache Verdampfung voraus, so 
erhält man beispielsweise für einen stündlichen Kohlenver- 
brauch von 3% pro Pferdestärke, also W=3-7 = 21 


6,743 
vd= — 
0,013548 -21— 0,189 


in 


Daraus erhält man nach den bekannten For- 


— UHR 


Demnach finden wir, dass z. B. eine Dampfmaschine von 
35°” Oylinderdurchmesser, wenn sie 21% Dampf brauchen soll, 
bei den angenommenen Verhältnissen mit einer Kolbenge- 
70,5 


schwindigkeit von mindestens v» — 35 


2,018 pro Seeunde 


gehen muss. 

Wir finden aber auch, dass es nicht richtig wäre, wenn 
eine Maschinenfabrik bei Festhaltung einer und derselben 
Kolbengeschwindigkeit für ihre sämmtlichen grossen wie klei- 
nen Dampfmaschinen in ihren Prospecten behaupten wollte, 
dass ihre Maschinen den und den bestimmten Dampfverbrauch 
auswiesen, denn unsere Gleichungen und unsere Tabelle be- 
lehren uns, dass bei einem constanten W die Werthe für ® 
bei verschiedenen d sehr weit aus einander gehen. 

Wenn uns ferner die Tabelle zeigt, dass die Dampfma- 
schinen bei gleicher Kolbengeschwindigkeit um so ökonomi- 
scher werden, je grösser sie sind, so sagen uns zugleich un- 
sere Gleichungen, dass es unter den gestellten Voraussetzun- 
gen keine auch noch so grosse Dampfmaschine giebt, welche 
nur 13,9% Dampf pro Stunde und Pferdestärke verbraucht, 
denn wir erhalten dann in Gleichung 5) 

6,743 6,743 
3 13,9-0,013548 — 0,189, 0,1883 — 0,189’ 


vd 


also für vd ein negatives Resultat, was für die Praxis un- 
brauchbar ist. 

Schliesslich soll noch einer zweiten Grenze Erwähnung 
geschehen, welche der Geschwindigkeit der Dampfmaschinen 
durch den Einfluss der hin- und hergehenden Massen gesteckt 
wird. Hierüber giebt uns Radinger’s interessantes Werk: 
„Ueber Dampfmaschinen mit hoher Kolbengeschwindigkeit“ 
Aufschluss und lehrt uns die Auffindung derjenigen Geschwin- 
digkeit, bei welcher im Augenblicke des Kolbenwechsels der 
ganze Admissionsdruck darauf verwendet wird, um der Masse 
von Kolben und Gestänge die ihrer Geschwindigkeit entspre- 
chende Beschleunigung zu ertheilen, so dass in diesem Augen- 
blicke der Kurbelzapfen gar keinen Antrieb empfindet, aber 
auch nichts nachschleppen muss. 

Bei geringer Steigerung der Geschwindigkeit müsste 
aber das letztere eintreten; und da in der zweiten Hälfte des 
Hubes die Kolbengeschwindigkeit sich wieder verzögert, bis 
sie zuletzt wieder zu Null geworden ist, so wird auf diesem 


5 | 
Hochdruck | = 
5,5 Atm. | 55 20 22,5 25 27,5 30 39 40 45 50 55 60 
absol.Adm. A 
2 em | x 
!/; Cylinder- Hub | ? 3 
Füllung | ei 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6 0,6 0,8 0,8 1,0 1.0 1;8 
Ver De 15718 1,05 0,944 0,86 0,79 0,674 0,59 0,525 0,472 0,43 0,393 
dv 23,6; T=W= 39,001 7. — 12,8 63,0 56,64 5l,6 39,5 89,7 22,13 19,69 14,16 12,9 9,325 
N=0,3197d, N= N=| 6,3 1,29 17,99 8,79 9,59 11,19 12,79 14,39 15,99 17,58 19,13 
Kan | R= 1,34 1,20 1,07 0,974 0,89 0,77 0,67 0,595 0,536 0,487 0,447 
dv = 26,8 WE='33,25 RW 80)% 72,0: 64,2 59,44 44,5 38,5 25,13 22,31 16,08 14,61 11,175 
N = 0,3595 d | NZ 108 8,08 8,99 9,59 10,75 12,57 14,38 16,15 17,95 19,75 21,57 
K=450 |/= 1,42 1,26 1,14 1,03 0,95 0,816 0,71 0,63 0,57 0,516 0,47 
42284 MS 150 RL — 85,2 75,6 68,4 61,5 47,5 40,8 26,6 23,66 17u 15,48 11,75 
N = 0,3834 d Nele 8,63 9,59 10,54 11,50 13,40 15,30 17,25 19,17 21,10 23,00 
KR—4,35 V—= 1,59 1,43 1527 1,156 1,06 0,91 0,795 0,707 0,636 0,418 0,53 
dv 31,s | w=29,15.| n— 95,4 85,8 76,2 69,36 53,0 45,5 29,8 26,5 19,08 12,54 13,25 
N = 0,4308 d IN = 8,60 9,69 10,77 11,s0 12,92 15,10 17,20 19,40 21,50 23,70 25,50 
K= 4,00 Vi let 1,58 1,42 1,29 1laales 1,012 0,88 0,797 0,708 0,644 0,59 
dv.—= 35,4 w=23,0 7=| 106 95,2 85,2 77,4 59,0 50,6 33,1 29,5 21,24 19,30 14,75 
N =.0,4793 d N=| 9,8 10,75 11,97 13,17 14,37 16,76 19,16 21,55 23,95 26.34 28,74 
K==0 4 2,025 1,30 1,65 1,47 1,35 1,16 1,01 0,90 0,31 0,74 0,675 
dv = 40,5 W=23,35|7T=| 121, 108 99,0 88,2 67,7 58,0 37,95 33,75 24,3 22,2 16,375 
N = 0,548 d | N=| 10,9 12,33 13,70 15,07 16,44 19,18 21.92 24,66 27,40 30,14 32,3 
K= 3,50 V= 2,36 2,10 1.88 172 NR 1,35 1,18 1,05 0,944 0,358 0,737 
dv=41,2 W=24,50o|T7T= 14ls 126 112,8 103,2 78,5 67,50 44,25 39,35 28,32 25,74 19,67 
N = 0,639 d N 12ERB 14,37 | 15,97 17,57 19,17 22,36 25,56 28,75 31,95 35,14 38,34 
K=335 | V = 592,935 2.5101 1002596 2,06 1,38 1,62 1,41 | 1,25 133 1,03 0,925 
dv=56,5 Ww;=22:75. 1.1. |, 169,5 150,6 135,6 123,6 94,15 81,0 52,88 | 46,38 33,9 30,9 23,2 
N=0,7165d IN= 15,30 17,20 19,12 21,03 22,95 26,77 30,60 34,42 38,25 42,07 45,90 
| 
K=300 | V/= 3,51 3,13 2,82 2,56 2,35 2,014 1,76 1,56 1,41 1,28 U) 
dv—N0,5 W= 21,00 =) 2210,86 187,8 169,2 153,6 117,5 100,7 66,0 58,5 42,3 38,4 29,375 
N=0,55 d N=1 1976 2l,4s 23,37 26,26 28,65 33,42 38,20 42,97 47,75 52,52 57,30 
ıR= 2,876 | == | 402 3,58 3,25 2,93 2,68 2.31 2,01 1,79 1,61 1,47 1,32 
dv — 80,6 |W=%,:| T= 241 215 195 175 134 116 19,2 67,3 48,2 44,0 33 
N = 1,085 d N 27 24,4 27.1 29,3 32,5 38,0 43,4 48,5 54,1 59,5 65,0 
K= 2,75 1 4,7 4,18 3,76 3,42 3,13 DAT 2,35 | 2,09 1,33 1,71 1,56 
dv = 94,0 |IW=19,.5 |T= 232 250,8 225,6 205,2 156,5 135 88,23 78,38 56,4 51,3 89,17 
N= 1,273 d | N=| 25,46 28,64 31,32 35,00 38,19 44,55 50,92 57,28 63,65 70,02 76,38 
VE y2 4,62 4,16 3,79 3,47 2,97 2,60 2,32 2,08 1,89 1,74 
dv= 104 we8r25 | = 312 278 250 227 174 149 97,5 37 62 56,8 43,5 
N=1,1d IND 28°> 31,7 35,3 38,7 42,3 49,3 56,4 63,5 70,5 71,5 84,5 
K=2,0 9 =: 7,00 6,22 5,6 5,09 4,66 4,00 3,5 art 2,8 2,54 2,33 
dv — 140 vV=1150  T= 420 373,3 336 305,4 233,3 200 131,25 116,6 4 76,3 58,25 
N=1,396d N='l 31,9 42,66 47,12 52,14 56,58 66,36 75,54 85,30 94,5 104,2s | 113,76 
K=23715|V/= 9,10 8,10 7,30 6,62 6,07 5,20 4,55 4,05 3,65 3,32 3,04 
dv—= 182 W=16,635| = 546 486 438 398 303 260 1717 ]|...159 109 100 76 
IN erg, N=|: 49,2 55,3 61,5 67,5 74,0 86,10 984 | 117,0 123 135 148 
K 2,35 M—2 13,85 12,31 11,08 10,07 9,23 7,91 6,925 6,15 5,54 5,036 4,616 
dv 2 wars = S31 138,6 664,8 604,2 461,66 395,5 259,7 230,8 166,2 151,08 115,4 
N=3,153 N=11.75,06 84,44 93,32 103,2 112,59 | 131,35 | 150,12 | 168,55 | 187,65 | 206,41 | 225,30 


Wege der Kurbelzapfen jedenfalls wieder vom Gestänge ein- 
geholt und es entsteht durch den Wechsel der Spielräume 
ein nachtheiliger Stoss in der Maschine. Mit Recht sagt also 
Radinger, dass diese Grenze der Geschwindigkeit nicht 
überschritten werden darf. 

Wir finden auf der Tabelle die Grenzlinie für diese Ge- 
schwindigkeiten eingezeichnet, anfangend zwischen dv = 70,5 
und dv = 80,6, und entnehmen ferner daraus, dass es nicht 
räthlich wäre, z. B. von einer Dampfmaschine von 20°» Gylin- 
derdurchmesser und 0,5% Hub bei den angenommenen Span- 
nungs- und Füllungsverhältnissen einen geringeren Dampfver- 
brauch als 21* pro Stunde und Pferdestärke zu verlangen, 
da durch Steigerung der Geschwindigkeit die Grenze für einen 
stosslosen Gang der Maschine überschritten würde; es bliebe 
also in diesem Falle nur die Erhöhung der Admissionsspan- 
nung als Auskunftsmittel übrig. 

Hr. Hausenblas machte darauf aufmerksam, dass ausser 
der Collmann-Steuerung auch die Ventilsteuerung von Ch. 
Brown in Winterthur (beschrieben in Dingler’s „Poly- 
techn. Journal“, Bd. 229, S. 497) den Vortheil anderen ge- 
genüber besitze, dass die Einlassventile beim Abschluss nicht 
frei fallen, sondern sich nur nach Massgabe der Rückbewe- 
gung der auf dieselben wirkenden Steuerungstheile schliessen 
können. Er gab eine kurze Darstellung dieser Steuerung mit 
dem Bemerken, auf den Gegenstand noch einmal zurückzu- 
kommen. — 

Vorgelegt waren sehr praktische und billige Pappkap- 
seln von ©. Steinrück in Dresden, welche sich vortreff- 
lich zum Verpacken voluminöser oder zerbrechlicher Post- 
stücke (Holzstöcke, Cliches, Muster u. dgl.) eignen, die na- 
mentlich mittelst Briefpost befördert werden sollen. 

Eingegangen 8. Februar 1879. 
Berliner Bezirksverein. 

Sitzung vom 8. Januar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Hausding. Schriftführer: Hr. Hoppe. 

Der Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten folgte ein 
Vortrag des Hrn. Kayser über 

unterirdische Wasserhaltungsmaschinen. 

Nach einem allgemeinen Ueberblick über die Entwicke- 
lung des Bergbaues durch Anwendung der Dampfmaschine 
und die andererseits wieder hierdurch hervorgerufene Aus- 
bildung der letzteren ging der 
schiedenen bis jetzt in Anwendung gekommenen Systeme der 
oberirdischen Wasserhaltungsmaschinen ein 
kurze Beschreibung derselben. Mit der stets weiter zuneh- 
menden Tiefe der Gruben und den vermehrten Wassermengen 
wuchsen jedoch auch die Schwierigkeiten der Ausführung so- 
wol wie der Bedienung dieser Maschinen, und man habe 
daher die Dampfmaschine in die Grube hinein zum directen 
Betriebe der Pumpe gesetzt. Auf der Cador-Grube in Corn- 
wall sei der erste Versuch damit gemacht. Des geringen 
Raumes wegen seien vielfach den amerikanischen Dampf- 
pumpen ähnliche, direct ohne rotirende Bewegung wirkende 
Maschinen gebaut worden, der grosse Dampfverbrauch der- 
selben habe jedoch schliesslich zur Anwendung der Expansion 
und auch Condensation geführt und somit den Maschinen mit 
rotirender Bewegung auch in der Grube einen Platz ver- 
schafft. Der Vortragende erwähnte kurz die von Riehn, 
Meinicke & Wolff für die „Gustav-Grube* bei Gottesberg 
gebaute Maschine, von welcher eine Beschreibung im Juni- 
heft 1377 der Vereinszeitschrift enthalten ist, und legte dann 
einige Photographien der von ihm selbst construirten drei- 
eylindrigen unterirdischen Maschine, die für dieGrube „Deutsch- 
land“ gebaut wurde, vor. Die ferner gestellten Forderungen 
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auf vermehrte Dampfersparniss und somit grössere Expansion 
führten ihn zur Construction einer ihm patentirten zweicylin- 
drigen Maschine nach Woolf’schem Prineip, welche vermöge 
der eigenthümlichen Uebertragung der Kolbenbewegung auf 
eine rotirende Welle mit Schwungrad ohne todte Punkte be- 
sonders bemerkenswerth ist. Die Maschine ist mit Plunger- 
pumpen, Condensator und Luftpumpe versehen. — 

Nach Schluss des Vortrages fand die durch Ablehnung 
erforderlich gewordene Neuwahl des Vorsitzenden statt. 

Hr. C. Frischen erwähnte über elektrische Trans- 
mission zum Betriebe von Grubenlocomotiven, dass 
die Firma Siemens & Halske jetzt eine solche Locomotive 
in Ausführung hat; bei derselben werden die Laufschienen 
und eine besondere Leitschiene als elektrische Leitung benutzt, 
und kann die Maschine und somit der ganze Zug von den 
Stationen aus dirigirt werden. 


Eingegangen 13. Februar 1879. 
Cölner Bezirksverein. 

Sitzung vom 13. Januar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Dr. Grüneberg. Schriftführer: Hr. Kurtz. 

Nachdem das Protokoll der letzten Sitzung verlesen und 
genehmigt worden, gab der statutengemäss mit dem heutigen 
Tage ausscheidende Vorsitzende einen Ueberblick über die 
Thätigkeit des Vereines im abgelaufenen Vereinsjahre. 
Daran anschliessend erstattete der Cassirer Bericht über die 
Lage der Casse pro 1878. Das entstandene Deficit von 
67,45 M wurde durch Anleihe bei der Unterstützungscasse 
gedeckt, so dass die Vereinscasse mit dem ebenfalls aus der 
Unterstützungscasse entnommenen Betrage von 23,36 M des 
vorjährigen Deficits letzterer Casse im Ganzen 90,51 A schuldet. 

Für die Unterstützungscasse betrugen die Einnahmen 
pro 1878 460,73 M, die Ausgaben 81,45 AM, der Ueberschuss 
also 379,28 M#. Das Activvermögen dieser Casse beträgt, 
die vorhandenen Prioritäten zu ihrem nominellen Werth an- 
genommen, 3170,09 M. 

Auf Grund des Prüfungsbefundes der Revisoren wurde 
dem Cassenführer Decharge ertheilt. Darauf wurde die Wahl 
eines neuen Vorstandes für das Vereinsjahr 1879 vorge- 
nommen. 

Das wiederholt in der Vereinscasse entstandene Defieit 
veranlasste Hrn. Thometzek den Antrag zu stellen, den 
Vereinsbeitrag auf fünf Mark zu erhöhen. 

Die Versammlung erkannte zunächst die Dringlichkeit 
des Antrages an und beschloss nach lebhafter Discussion die 
beantragte Erhöhung des Beitrages. 


Eingegangen 6. Februar 1379. 
Frankfurter Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 22. Januar 1879 in 
Frankfurt a/M. — Vorsitzender: Hr. Conrad. Schriftführer: 
Hr. Dr. Dronke. 

Nach Eröffnung der Sitzung machte der Vorsitzende zu- 
nächst Mittheilungen über die von dem Vereinsvorstande 
eingegangenen Circulare und Zusendungen, verlas hierauf den 
Jahresbericht über das abgelaufene Vereinsjahr, an welchen 
sich der Cassenbericht, der ein Vereinsvermögen von 892,10 M 
nachwies, sowie die statutenmässigen Wahlen schlossen. — 

Hierauf erhielt Hr. J. Wurmbach das Wort, um unter 
Bezugnahme auf den von dem Vorsitzenden verlesenen $ 4 
des Haftpflichtgesetzes vom 7. Juni 1371 und $ 107 der Ge- 
werbeordnung vom 21. Juni 1869 über den von der Magde- 
burger allgemeinen Versicherungs-Gesellschaft an das Reichs- 
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Verbot der Versicherungen gegen die Folgen der Haftpflicht 
zu referiren. Der Referent zeigte zunächst die historische 
Entwickelung der gesetzlichen Bestimmungen, dass in England 
und Frankreich die Haftpflicht und analoge Gesetze schon 
längst bestanden, wies auf die Bedenken hin, welche s. Z. 
die für Deutschland beabsichtigte Einführung analoger Gesetze 
bei den einzelnen Industriellen hervorgerufen und zur Grün- 
dung der Unfallversicherungen, zunächst auf Gegenseitigkeit 
und später der Actiengesellschaften, geführt habe. Die ganze 
Angelegenheit habe einen ruhigen, befriedigenden Verlauf 
genommen, und nun stelle auf einmal eine Actiengesellschaft, 
die des Gewinnes wegen die Unfallversicherungen in ihren 
Geschäftsbetrieb mit aufgenommen hat, den Antrag auf gesetz- 
liches Verbot der Versicherung gegen die Folgen des Haft- 
pflichtgesetzes. Die betreffende Eingabe habe folgenden 
Wortlaut: 

„Dem hohen Reichskanzler-Amte erlauben wir uns mit 
Rücksicht auf die dem Reichstage in der letzten Session vor- 
gelegten, aber noch nicht zur Verhandlung im Plenum ge- 
kommenen Anträge auf Abänderung bezw. Ergänzung des 
Reichs-Haftpflichtgesetzes vom 7. Juni 1871 Folgendes ehr- 
erbietigst vorzutragen: 

Je länger wir das mit der eigentlichen Unfallversicherung 
verbundene Haftpflicht-Versicherungsgeschäft betreiben, desto 
bedenklicher wird es uns, ob diese Versicherungsart nicht 
gegen die guten Sitten verstösst. Handelt es sich nur um 
solche Haftpflichtsansprüche, welche auf Grund des $ 2 des 
Haftpflichtgesetzes vom 7. Juni 1871 aus einer Verschuldung 
der Bevollmächtigten oder Repräsentanten des Betriebsunter- 
nehmers erhoben werden, so würden diese Bedenken geringer 
sein; aber die meisten Haftpflichtsansprüche und Haftpflichts- 
processe werden aus mangelhaften Betriebseinrich- 
tungen hergeleitet, haben also nicht jenes Specialgesetz, 
sondern die allgemeine Gesetzgebung, insbesondere den $ 107 
der Reichs-Gewerbeordnung vom 21. Juni 1869, 

nach welcher jeder Gewerbe-Unternehmer verbunden ist, 
alle diejenigen Einrichtungen herzustellen und zu unterhalten, 
welche mit Rücksicht auf die besondere Beschaffenheit des 
Gewerbebetriebes und der Betriebsstätte zu thunlichster Siche- 
rung der Arbeiter gegen Gefahr für Leben und Gesundheit 
nothwendig sind, 
zum Fundament. Wir sind zwar weit entfernt davon, die 
gegen Haftpflicht versicherten Betriebsunternehmer im Allge- 
meinen einer Vernachlässigung dieser ihnen obliegenden Pflicht 
zu beschuldigen, immerhin jedoch ist es zu sehr in der mensch- 
lichen Natur begründet, dass Jemand auf sein Thun und 
Lassen, dessen Folgen ihn nicht treffen, nicht dieselbe Auf- 
merksamkeit verwendet, als geschehen würde, wenn er dafür 
verantwortlich wäre, und jedenfalls muss man mit Recht be- 
zweifeln, ob es vor dem Richterstuhl der Moralität zu recht- 
fertigen ist, dass Jemand sich gegen die Folgen seiner eigenen 
Verschuldung versichert. Und doch hat sich die Haftpflicht- 
versicherung in einer Weise ausgebildet, dass die Versicherungs- 
Gesellschaften dieselbe nicht blos auf die Unglücksfälle, welche 
durch Bevollmächtigte der Betriebsunternehmer herbeigeführt 
werden, beschränken können, sondern auch auf solche aus- 
dehnen müssen, welche durch mangelhafte Betriebseinrichtungen, 
also durch deren eigene Schuld entstehen. Dass dies eine 
Vermehrung der Unglücksfälle zur Folge hat, ist mindestens 
sehr wahrscheinlich. Wenn wir also der Ansicht sind, dass 
aus diesen Gründen die Haftpflichtversicherung gegen die 
guten Sitten verstösst, so glauben wir andererseits auch, dass 
sich dieselbe volkswirthschaftlich nicht rechtfertigen lässt. 
Man wundert sich darüber, woher es komme, dass in neuerer 
Zeit so ausserordentlich zahlreiche Haftpflichtsprocesse geführt 
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werden, während doch schon das gemeine Recht gewisse Haft- 
pflichtsbestimmungen kannte, während die oben angezogene 
Reichs- Gewerbeordnung schon früher bestand als das so- 
genannte Haftpflichtsgesetz, während endlich der französische 
Code eivil, der schon seit langer Zeit in einem grossen und 
besonders industriereichen Theile des deutschen Reiches Gel- 
tung hatte, nach jeder Richtung hin weit strengere Haftpflichts- 
vorschriften enthält als das Reichs-Haftpflichtgesetz vom 
7. Juni 1871. Früher pflegten sich die Betriebsunternehmer 
bei vorkommenden Unglücksfällen fast ausnahmslos mit dem 
Verletzten oder den Hinterbliebenen der Getödteten gütlich zu 
einigen, jetzt dagegen wird in den meisten Fällen die Frage, 
ob Haftpflicht vorliege oder nicht, und welche Entschädigung 
event. dafür zu gewähren, durch den Richter entschieden. 
Dieser Erscheinung liegen nach unserer Erfahrung keineswegs, 
wenigstens nicht in erster Linie, socialdemokratische Bestre- 
bungen zu Grunde, sondern in der Hauptsache ist die Haft- 
pflichtversicherung daran Schuld, namentlich in ihrer jetzigen 
Form, nach welcher die Gesellschaften in unbegrenzter Höhe 
für alle Leistungen aufkommen müssen, zu welchen der 
Betriebsunternehmer rechtlich verurteilt wird. Kommt bei 
einem gegen Haftpflicht versicherten Betriebsunternehmer ein 
Unfall vor und die Versicherungs-Gesellschaft leistet nicht ohne 
Weiteres Entschädigung, so wird der Verletzte oft genug 
durch den Betriebsunternehmer selbst dazu verleitet, gegen 
ihn zu klagen, weil er weiss, dass ihn die Versicherungs-Gesell- 
schaft im Falle seiner Verurteilung schadlos halten muss. 
Nun werden in den meisten derartigen Processen die Kläger, 
weil sie ein Verschulden der Betriebsunternehmer oder seiner 
Repräsentanten nicht nachzuweisen vermögen, abgewiesen; 
aber alsdann tritt nicht etwa wieder das frühere patriarcha- 
lische Verhältniss ein, nach welchem die Betriebsunternehmer 
den Verletzten ex aequo et bono unterstützten, sondern jetzt, 
da er bestimmt weiss, dass ihm eine rechtliche Verpflichtung 
nicht obliegt, überlässt er ihn seinem Schicksale, bezw. der 
öffentlichen Armenpflege. Es liegt auf der Hand, dass solche 
Vorgänge auf das ohnehin schon getrübte Verhältniss zwischen 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer den nachtheiligsten Einfluss 
ausüben müssen, und deshalb meinen wir, dass die Haftpflicht- 
versicherung auch in volkswirthschaftlicher Beziehung ver- 
werflich ist. Wir allein können gegen dieses Uebel nicht 
ankämpfen, wenn wir die Unfallversicherungs-Branche, also 
hiermit zugleich die eigentliche Unfallversicherung, d. h. die 
Versicherung gegen Unfälle überhaupt, mag der Betriebsunter- 
nehmer dafür haftpflichtig sein oder nicht, fortbetreiben wollen; 
auch sämmtliche jetzt bestehenden Gesellschaften können es 
nicht, denn es würden immer neue Gesellschaften ins Leben 
treten, welche die Haftpflichtversicherung wieder aufnehmen 
würden. Vielmehr giebt es nur ein Mittel, nämlich, dass 
ebenso wie durch $ 5 des Haftpflichtgesetzes vom 7. Juni 1871 
die Beschränkung der Haftpflicht durch Verträge zwischen 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer verboten ist, durch die Gesetz- 
gebung auch die Versicherung gegen die Folgen der Haftpflicht 
untersagt würde. Dann würde das Unfallversicherungsgeschäft 
in die richtige Bahn zurückkehren; die Betriebsunternehmer 
würden sich nicht mehr blos den Regress an die Versicherungs- 
Gesellschaft sichern, wenn sie zu einer Entschädigung an die 
Arbeitnehmer verurteilt werden, sondern es würde dann 
entweder überhaupt nicht, oder wenigstens ohne Rücksicht 
auf die Haftpflicht, gegen die Folgen von Unfällen aller Art 
mit bestimmten Summen versichert werden. Die Haftpflicht- 
processe würden infolge dessen, wenn nicht ganz wegfallen, 
doch sehr vermindert werden, und die Betriebsunternehmer 
würden ebenso wie in früherer Zeit die Beschädigten entweder 
aus eigenen Mitteln, oder, wenn sie Versicherungen genommen 


hätten, aus der ihnen zufliessenden Unfallversicherungssumme 
im Wege der Güte zu entschädigen suchen, wasihnen zweifellosin 
den meisten Fällen gelingen dürfte. Ebenso würde wieder mehr 
Sorgfalt auf die Einrichtung und Leitung des Betriebes verwendet 
werden, weil wegen der Höhe der Prämien die Unfallver- 
sicherungssummen niemals so hoch gegriffen werden könnten, 
dass der Betriebsunternehmer, wie dies jetzt der Fall ist, 
unbedingt gegen die Folgen der gesetzlichen Haftpflicht ge- 
schützt wäre. Wir bemerken dabei, dass diese Ausführung 
nicht etwa auf den Umstand zurückgeführt werden darf, weil 
wir speciell bei der Haftpflichtversicherung bisher Verluste zu 
beklagen hätten; im Gegentheil ist diese Versicherungsart bis 
jetzt bedeutend vortheilhafter für uns gewesen, als die eigent- 
liche Unfallversicherung, wenigstens soweit sich solche auf das 
Arbeiterpersonal bei gewerblichen Unternehmungen bezog. 
Demungeachtet würden wir ein Verbotsgesetz in vorstehender 
Richtung mit Freuden begrüssen, weil die Haftpflichtversiche- 
rung jedenfalls als ein ungesundes Geschäft bezeichnet werden 
muss, welches wir nur nothgedrungen aufgenommen haben 
und dessen Charakter über kurz oder lang seine nachtheiligen 
Einwirkungen auch auf die Versicherungs-Gesellschaften aus- 
üben wird. 

Aus diesen Gründen stellen wir der hochgeneigten Er- 
wägung des hohen Reichskanzler-Amtes anheim: 

ob es sich nicht empfiehlt, bezw. als nothwendig erscheint, 
bei der bevorstehenden Abänderung und Ergänzung des Ge- 
setzes vom 7. Juni 1871 die Versicherung gegen die Folgen 
der gesetzlichen Haftpflicht zu verbieten. 

Magdeburg, den 12. September 1378. 

Magdeburger Allgemeine Versicherungs- Actien- Gesellschaft. 
Der Verwaltungsrath. Der Generaldirector.* 
(Unterschriften.) (Unterschrift.) 

Es liege nun, fuhr der Referent fort, die Frage vor: sind 
die von der Magdeburger Versicherungsgesellschaft angeführten 
Gründe stichhaltig, sollen wir denselben beistimmen oder nicht? 

Jedenfalls ist der den Industriellen in das Gesicht ge- 
schleuderte Vorwurf des Verstosses gegen die guten Sitten 
und der Immoralität ein thatsächlich nicht zu begründender 
und auch von der Antragstellerin in keiner Weise stichhaltig 
begründet. Betreffs dieses Ausdruckes „immoralisch“ ist auch 
ganz besonders darauf hinzuweisen, dass das Haftpflichtgesetz 
in $4 ausdrücklich die Versicherung vorgesehen, und es ist 
nicht anzunehmen, dass der Gesetzgeber immoralische Hand- 
lungen zulasse. Wenn es immoralisch sein solle, sich gegen 
Unfälle zu versichern, so sei es gewiss ebenso immoralisch, 
wenn eine Actiengesellschaft auf die verunglückten Arbeiter 
den Erwerb einer Dividende begründen wollte, wie dies doch 
die Magdeburger gethan hat. 

In volkswirthschaftlicher Beziehung ist zu bemerken, 
dass jeder Unfall, und sei er noch so gering, für den Fabrik- 
inhaber Unannehmlichkeiten jeder Art und mit Unkosten ver- 
bundene Betriebsstörungen, Reparaturen u. s. w. mit sich bringt, 
und es wird also jeder Industrielle soweit nur möglich und 
in seinem eigenen Interesse bemüht sein, Unfälle in seiner 
Fabrik zu vermeiden und seine Betriebsstätte in ordentlichem 
zuverlässigem Zustande zu erhalten. Sollte aber wirklich ein 
Industrieller mit Rücksicht auf das Versichertsein gegen Haft- 
pflichtsunfälle nur aus Sparsamkeit oder aus Nachlässigkeit seine 
Betriebseinrichtungen vernachlässigen, so dass dadurch Unfälle 
hervorgerufen werden und sein Etablissement in den Ruf 
kommt, den Arbeitern wenig Schutz gegen Unfälle zu bieten, 
so wird er nur mit Mühe und sicher nur zu höheren Löhnen 
noch gute Arbeiter bekommen können, wird die ganz be- 
sondere Aufmerksamkeit des Fabriken-Inspectors und der 
Controlbeamten der Unfallversicherungs-Gesellschaft auf sich 
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lenken und wird sich allen den Gefahren aussetzen, welche 
die $$ 222 bis 232 des Strafgesetzbuches androhen, wobei 
noch besonders erschwerend wirkt, dass die Vernachlässigungen 
der Amts-, Berufs- und Gewerbepflicht eo ipso von dem 
Staatsanwalt verfolgt werden müssen. 

Gegenüber solchen Aussichten wird so leicht ein In- 
dustrieller die erforderlichen und gesetzlich vorgeschriebenen 
Vorkehrungen zum Schutze der Arbeiter gegen Gefahr nicht 
vernachlässigen. 

Als fernerer Beweis für die geringere Aufmerksamkeit, 
welche die Fabrikanten infolge der Haftpflichtversicherung 
auf den Schutz ihrer Arbeiter gegen Unfälle verwenden sollen, 
führt die Magdeburger Versicherungsgesellschaft die grosse 
Vermehrung der Unglücksfälle seit der allgemein eingeführten 
Versicherungsnahme an. 
und gar unzutreffend. 

Vor Erlass der Gewerbeordnung (1869) dachte überhaupt 
kein Arbeiter an die Geltendmachung von Entschädigungs- 
ansprüchen an seinen Arbeitgeber, wenn er beim Fabrikbe- 
triebe zu Schaden kam. Bei dem damals noch ungetrübt 
bestehenden guten Verhältniss zwischen Arbeitgeber und Arbeit- 
nehmer kamen die Fabrikcassen, Knappschaftscassen oder 
die Geschäftscasse des Arbeitgebers dafür auf, den be- 
schädigten Arbeiter zu unterstützen. Eine Statistik der Un- 
fälle vor 1569 existirt nicht. 

Mit der Einführung des Haftpflichtgesetzes in 1871 
änderte sich dies rasch. Einmal hatten die Arbeiter durch 
die Verhandlungen des Reichstages über dieses Gesetz er- 
fahren, welche Ansprüche sie bei vorkommenden Unglücks- 
fällen an ihre Arbeitgeber stellen konnten, und dann sorgten 
die fast zur selben Zeit bei uns in Deutschland aufgetauchten 
socialdemokratischen Agitatoren dafür, dass die Arbeiter nun 
aus jedem, selbst dem Haftpflichtgesetz noch so entfernt 
liegenden Unfalle einen Entschädigungsanspruch machten. 
Und sehr häufig ist auch in nicht haftpflichtigen Fällen eine 
Entschädigung seitens der Versicherungsgesellschaften geleistet 
worden, weil in nicht ganz zweifellosen Fällen der Arbeit- 
geber naturgemäss dazu neigt, zu Gunsten seines verunglückten 
Arbeiters, für welchen er ja die Versicherungsprämien gezahlt 
hat, eine Entschädigung zu erwirken. In diesem Streben 
wird er ebenso naturgemäss von seinen Bevollmächtigten, 
Werkmeistern, Maschinenführern und den Nebenarbeitern 
u. 8 w. selbst der Richter wird hierbei zu 
Verletzten entscheiden. ‚Bei fehlender Ver- 
sicherung dagegen wird der Betriebsunternehmer, unterstützt 
von seinen Beamten, meist in der Lage sein, alle die Um- 
stände klarzustellen, welche zu seinen Gunsten sprechen, und 
da erfahrungsmässig feststeht, dass der bei weitem grösste 
Theil aller beim Fabrikbetriebe vorkommenden Unfälle durch 
die Unvorsichtigkeit der Arbeiter veranlasst wurde, so kann 
bestimmt angenommen werden, dass beim Verbote der Haft- 
pflichtversicherungen nur ein sehr geringer Theil der seither 
als haftpflichtig zugegebenen und entschädigten Unfälle noch 
eine Entschädigung erlangen würde. Es hätte also die 
Magdeburger Gesellschaft durch das von ihr beantragte Verbot 
den Arbeitern einen sehr schlechten Dienst geleistet. 

Neben dieser nur scheinbaren Vermehrung der Haftpflichts- 
unfälle muss indessen auch eine wirkliche Vermehrung während 
der Siebziger Jahre zugestanden werden. Aber auch diese 
ist nicht durch die verminderte Aufmerksamkeit der Betriebs- 
unternehmer auf die Handlungen ihrer Bevollmächtigten oder 
auf die gute Instandhaltung der Betriebseinrichtungen zurück- 
zuführen, sondern ist lediglich verschuldet durch den zu 
Anfang dieser Jahre stattgehabten raschen und ungeheueren 
Aufschwung unserer Industrie, welcher zur Folge hatte, das 


Diese Begründung ist jedoch ganz 


unterstützt, 
Gunsten des 


eine grosse Zahl ungeschulter und undiseiplinirter Arbeiter 
zum Fabrikbetrieb herangezogen werden musste, die sich 
dann viele Unfälle zuzogen. Weiter behauptet der Antrag 
der Magdeburger Versicherungs-Gesellschaft, dass durch die 
Versicherung gegen die Folgen des Haftpflichtgesetzes das 
ohnehin schon getrübte Verhältniss zwischen Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer noch mehr verschlechtert würde. Gerade das 
Gegentheil wird der Fall sein. Bei der jetzigen Uebung 
weiss der Arbeiter, dass sein Arbeitgeber gern behilflich ist, 
ihm bei nur halbwegs vorhandener Berechtigung eine Unter- 
stützung von der Versicherungs-Gesellschaft erwirken zu helfen; 
und dringt er auch mit seinen Ansprüchen vielleicht nicht 
durch, so kann er doch nieht misstrauen, dass sein Principal 
oder dessen Angestellter aus Selbstinteresse gegen ihn ge- 
arbeitet hätten. 

Ist aber der Arbeitgeber nicht durch eine Versicherung 
gedeckt und er kann die Entschädigungsansprüche des ver- 
letzten Arbeiters als nicht haftpflichtig abweisen, und weist 
er sie in seinem eigenen Interesse ab, so richtet sich die ganze 
Erbitterung des Arbeiters gegen seinen Arbeitgeber und dessen 
Bevollmächtigten. Und da erfahrungsmässig der grösste Theil 
der erhobenen Schadenersatzansprüche als nicht haftpflichtig 
vom Fabrikinhaber zurückgewiesen werden könnte und wol auch 
zurückgewiesen werden würde, so müsste hieraus eine un- 
absehbare Reihe von Misshelligkeiten zwischen Arbeitgebern 
und Arbeitnehmern entstehen. 

Die Versicherung gegen die Haftpflichtsunfälle hat, wie 
aus dem Vorhergesagten erhellt, noch einen grossen socialen 
Werth, indem sie in viel mehr Fällen, als aus dem Gesetz 
dazu berechtigt wären, den zu Schaden gekommenen Arbeitern 
eine Unterstützung während ihrer Arbeitsunfähigkeit u. s. w. 
zuwendet. Es ist dies gewissermassen eine Selbstbesteuerung 
der Betriebsunternehmer zu Gunsten der Arbeiter, wenn diese 
Unternehmer Mitglieder einer auf Gegenseitigkeit gegründeten 
Unfallversicherungsbank, wie z. B. der Leipziger Allgemeinen 
Unfallversicherungsbank, sind. Eine solche Gegenseitigkeits- 
Gesellschaft hat lediglich das Interesse ihrer Mitglieder und 
deren Arbeiter zu wahren, da sie ausser den Verwaltungs- 
kosten 
schüsse machen soll. 

Dem entgegen verfolgen die auf Actien gegründeten Un- 
fallversicherungs-Gesellschaften, welche gegen feste Prämien 
versichern, in erster Linie die Erzielung einer möglichst hohen 
Dividende für ihre Actionäre, während die Interessen der 
bei ihnen versicherten Arbeitgeber und deren Arbeiter ihnen 
fern liegen. Diesen Actiengesellschaften muss deshalb die 
günstige Stimmung der Arbeitgeber für die Schadenersatz- 
ansprüche ihrer Arbeiter unbequem sein. 

Und dass dem so ist, gesteht die Magdeburger Gesell- 
schaft in der Begründung ihres Antrages selbst zu, indem sie 
versichert, dass durch die vorherrschende Neigung der Arbeit- 
geber, die Schadenersatzansprüche ihrer Arbeiter zu befür- 
worten, dieser Theil des Versicherungsgeschäftes ein un- 
gesunder geworden sei. Derselbe möchte deshalb verboten, 
und der Arbeitgeber vor die Alternative gestellt werden, das 
Risico auf eigene Gefahr zu laufen oder seine Arbeiter gegen 
Unfälle aller Art mit bestimmten Raten, bezw. Versicherungs- 
summen zu versichern, d. h. mit anderen Worten, die Magde- 
burger Versicherungs-Gesellschaft möchte die Risicos, welche 
sie für feste Prämien gegenüber ganz unbekannten Entschädi- 
gungsleistungen eingegangen ist, gern los sein und dafür die 
Unfallversicherungen gegen feste Prämien und auf fest be- 
stimmte Versicherungssummen pro Arbeiter eintauschen. In 
dieser Geschäftsoperation will sie die Hilfe des Gesetzgebers 
in Anspruch nehmen und denselben durch den Hinweis auf 


und einem ausreichenden Reservefond keine Ueber- 
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die Gefahr, welche der Arbeitgeber den guten Sitten und der 
Moralität bereite, dazu geneigt machen. 

Der Magdeburger Antrag muss aber aus folgender volks- 
wirthschaftlicher Rücksicht als schädlich bezeichnet werden: 
Das Verbot der Versicherung gegen die Folgen der Haftpflicht 
kann eventuell bei einem grossen bedeutenden Unfalle den 
vollständigen Ruin eines Geschäftes herbeiführen, und ein jeder 
Capitalist, welcher jetzt Geld in einer Anlage stecken hat, 
wird sich wol die Frage vorlegen, ob er sein Geld noch in 
einem gewerblichen, unsicheren Chancen ausgesetzten Eta- 
blissement angelegt lassen will, oder ob er nicht besser thut, 
dasselbe anderweitig sicherer anzulegen. Das Capital würde 
sich also noch mehr von unserer ohnedies schon schwach 
fundirten Industrie zurückziehen. Trifft ein grosser Unfall 
eine nicht versicherte Fabrik, so kann diese letztere leicht 
insolvent werden, wenn dieselbe sämmtliche Folgen der Haft- 
pflicht allein tragen soll, und der Arbeiter erhält schliesslich 
nichts, während bei einem versicherten Etablissement der 
Arbeiter für seinen Anspruch gedeckt ist. 


Was nun die wirkliche Zahl der Unfälle und die Grösse 
der ausgezahlten Entschädigungssummen betrifft, so ist Fol- 
gendes zu bemerken: 

In den deutschen Landestheilen, in denen das französische 
Recht galt, sind vor der Zeit des Haftpflichtgesetzes, laut den 
statistischen Angaben, ebenso viel Schadenersatzansprüche 
erhoben und Processe geführt worden wie jetzt nach Einführung 
des Haftpflichtgesetzes vom 7. Juni 1871. 


Aus den Jahresberichten der Leipziger Unfallversicherungs- 
Gesellschaft ergiebt sich, dass von den seit dem 12. Juli 1871 
bis 31. December 1877 angemeldeten 25891 Schadensfällen 
nur ein kleiner Theil auf die mangelhaften Betriebseinrichtungen 
kommt, also auf die Kategorie, welcher der Magdeburger 
Antrag hauptsächlich als schädlich hervorhebt. 


Es wurden entschädigt: 10990 Haftpflichtsfälle mit 
3880664 AM, also durchschnittlich 353 M für jeden Fall; es 
wurden angestrengt: 786 Processe; davon wurden erledigt: 
durch Vergleich 127 Fälle mit 241809 M, also durchschnitt- 
lich 1904 # für jeden Fall; durch Verurteilung 97 Fälle 
mit 294695 MH, also durchschnittlich 3038 M für jeden Fall; 
abgewiesen wurden 283 Fälle; noch schwebendsind 279 Processe. 

Bei den gezahlten Entschädigungen betrug dieselbe für 
den einzelnen erledigten Fall durchschnittlich: 


In 1871/72 217,36 A, 
1873 225,55 - 
1874 371,54 - 
1875 305,40 - 
1876 366,33 - 
1877 ABORIN So 


Die angegebenen Zahlen, welche bei der Magdeburger 
Versicherungs-Gesellschaft wol ähnlich lauten dürften, und 
ferner die Bestimmung, dass dem Richter nach eigenem Er- 
messen die jedesmalige Feststellung der Entschädigung in 
jedem einzelnen aus der Haftpflicht hergeleiteten Processe 
zusteht, dürften wol die eigentlichen Motive des Magdeburger 
Antrages hinreichend kennzeichnen. 


Soweit der Referent bis jetzt erfahren konnte, hätten sich 
die Handelskammern in Aachen, Berlin, Bochum, Coblenz, 
Dillenburg, Dortmund, Frankfurt a/M., Hagen, Osnabrück, 
Siegen und Stettin gegen den Antrag der Magdeburger Ver- 
sicherungs-Gesellschaft ausgesprochen, und wenn nun auch der 
hiesige Bezirksverein eine amtliche Aufforderung zur Aeusserung 
nicht erhalten, so dürfte es sich doch empfehlen, dass ein solcher 
Verein, welcher unter seinen Mitgliedern eine grosse Zahl von 
Fabrikanten und Betriebs-Ingenieuren hat, eine Eingabe an 


das Reichskanzler-Amt einreicht und sich gegen den Antrag 
der Magdeburger Unfallversicherungs-Gesellschaft ausspricht. 

Referent verlas den folgenden Entwurf: 

An das Kaiserlich deutsche Reichskanzler- Amt in Berlin. 
Betreffend: 

den Antrag, der Magdeburger Versicherungs-Gesellschaft 
„Auf Verbot der Versicherung gegen die Folgen der gesetz- 
lichen Haftpflicbt im Wege der Gesetzgebung.“ 

Die heute in Frankfurt a/M. tagende Generalversamm- 
lung des Frankfurter Bezirksvereines deutscher Ingenieure nahm 
Kenntniss von dem Antrage „auf Verbot der Versicherung gegen 
die Folgen der gesetzlichen Haftpflicht im Wege der Gesetz- 
gebung,* welchen die Magdeburger Allgemeine Versicherungs- 
Actiengesellschaft unterm 12. September 1878 an das kaiserl. 
deutsche Reichskanzler-Amt gerichtet hat, und fasste nach ein- 
gehender Berathung folgende Beschlüsse: 

In Erwägung: 

1) Dass die Antragstellerin ihre, in der Begründung des 
fraglichen Antrages gegen alle deutschen Industriellen erhobene 
Verdächtigung, als vernachlässigten dieselben im Bewusstsein 
des Versichertseins gegen die Folgen des Haftpflichtgesetzes 
nun die zum Schutze ihrer Arbeiter ihnen obliegenden Pflichten, 
in keiner Weise thatsächlich bewiesen hat, und auch nicht 
thatsächlich beweisen kann; 

2) dass eine so starke Zunahme der Unfälle, wie die von 
Jahr zu Jahr sich steigernde Zahl der Schadenersatzansprüche 
schliessen lassen könnte, in Wirklichkeit gar nicht stattgefunden 
hat, sondern zum grossen Theile nur eine scheinbare ist, her- 
vorgerufen durch die immer mehr unter den Arbeitern sich 
ausbreitende Kenntniss des Haftpflichtgesetzes, wodurch Ver- 
anlassung gegeben wird zur Erhebung von Schadenersatz- 
ansprüchen auch für solche Unfälle, an welche vor und kurz 
nach Erlass des Gesetzes noch kein Arbeiter und kein Agi- 
tator dachte; 

3) dass aber die wirklich vorgekommene Steigerung der 
Haftpflichtsunfälle in den 1870er Jahren nicht Schuld der 
Arbeitgeber ist, sondern verursacht wurde durch den rapiden 
Aufschwung unserer Industrie und die dadurch bedingte Ein- 
stellung grosser Massen 
Arbeiter; 

4) dass aus einem Unfalle, der die Arbeiter eines Berg- 
werkes oder einer Fabrik trifft, niemals für den Betriebs- 
unternehmer selbst ein Gewinn erwachsen kann (wie solches 
z. B. bei den Feuerversicherungen und Seetransport-Ver- 
sicherungen möglich ist), im Gegentheil jedesmal unvermeid- 
lich ein Verlust entstehen muss, also kein Grund vorliegt, 
um zu misstrauen, der Arbeitgeber werde aus Sparsamkeit 
oder Gewinnsucht die Vorschriften des $ 107 der Gewerbe- 
ordnung wissentlich, oder gar entgegen den Anordnungen des 
Fabriken-Inspectors, des Kesselrevisors oder des Control- 
beamten der Versicherungs-Gesellschaft vernachlässigen und 
sich dadurch zugleich den Gefahren aussetzen, welche ihm 
die $$ 222, 230, 231 und 232 des Strafgesetzbuches androhen ; 

5) dass aber Haftpflichtsunfälle trotz des besten Willens 
und trotz der grössten Vorsicht der Betriebsunternehmer 
immer wieder eintreten werden, weil es bei der Unvoll- 
kommenheit alles menschlichen Wissens und Könnens weder 
der Arbeitgeber, noch sein Bevollmächtigter, noch auch ir- 
gend ein anderer Mensch in seiner Macht hat, alle widrigen 
Zufälligkeiten beim Fabrikbetriebe vorhersehen und abwenden 
zu können; 

6) dass deshalb das Verbot der Versicherung gegen die 
Folgen solcher Unfälle den deutschen Industriellen neue, oft- 
mals ganz ruinirend wirkende Lasten auferlegen, unsere ohne- 
dies schon hartbedrängte Industrie noch mehr niederdrücken, 


ungeschulter und undiseiplinirter 


77 


und das Privatcapital immer mehr von derselben zurück- 
scheuchen würde; 

7) dass durch ein solches Versicherungsverbot aber auch 
die verletzten Arbeiter empfindlich geschädigt werden müssten, 
wenn ihre durch grössere Unfälle ganz oder theilweise rui- 
nirten Arbeitgeber die gerichtlicherseits zuerkannten, meist 
sehr hoch gegriffenen Entschädigungssummen in ihrer ganzen 
Höhe nicht mehr leisten könnten, was bei einer soliden Ver- 
sicherungs-Gesellschaft nicht vorkommen kann; 

8) dass entgegen den Ausführungen der Magdeburger 
Motive gerade durch das beantragte Verbot das gute Ein- 
vernehmen zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern ge- 
schädigt, durch die Haftpflichtversicherung dagegen wesentlich 
gefördert wird, weil im letzteren Falle der verunglückte Ar- 
beiter weiss, dass sein Arbeitgeber die Versicherungsprämien 
fürsorglich für seine Arbeiter zahlt, dass derselbe bei ein- 
tretender Haftpflichtsfrage nur den Vermittler zwischen dem 
Verletzten und der Versicherungs-Gesellschaft bildet, und dass 
derselbe deshalb gewiss nach Kräften sich bemühen wird, um 
für seine verunglückten Arbeiter eine so reiche Entschädigung 
zu erwirken, als dessen berechtigte Ansprüche nur eben er- 
wirken lassen; 

in Erwägung ferner: 

9) dass aber auch das Haftpflichtgesetz vom 7. Juni 1871 
in seinem $ 4 die Zulässigkeit solcher Versicherungen gegen 
die Folgen der Haftpflichtunfälle ausdrücklich anerkennt: 

verwirft die Generalversammlung des Frankfurter Be 
zirksvereines deutscher Ingenieure die von der Magdeburger 
Versicherungs-Gesellschaft für den fraglichen Antrag geltend 
gemachten Gründe als den thatsächlichen Verhältnissen durch- 
aus nicht entsprechend, weist die dabei von jener Gesellschaft 
gegen die deutschen Industriellen erhobenen frivolen Ver- 
dächtigungen entschieden zurück, und richtet 

an hohes Reichskanzler-Amt das ergebenste Ersuchen: 
Hochdasselbe wolle dem Antrage der Magdeburger Ver- 
sicherungs - Actiengesellschaft auf Verbot der Versicherung 
gegen die Folgen der gesetzlichen Haftpflicht eine weitere 
Folge nicht geben. 

Frankfurt a/M., 22. Januar 1879. 

Der Frankfurter Bezirksverein deutscher Ingenieure. 

Der Vorsitzende. Der Schriftführer. 

Die in dem Entwurfe vorkommenden Worte „frivol“ 
und „Agitator“ erregten bei einigen Mitgliedern Anstoss; 
doch wurden nach einer Discussion die Worte mit grosser 
Stimmenmehrheit genehmigt und einstimmig beschlossen, die 
Eingabe nach dem von dem Referenten verlesenen Entwurle 
unter Hinzufügung, dass Versicherungen gegen Feuersgefahr 
nicht allein als immoralisch nicht verboten, sondern sogar 
gesetzlich vorgeschrieben seien, an das Reichskanzler-Amt ein- 
zusenden, und die einzelnen Bezirksvereine sowol als auch 
den Vorstand des Hauptvereines zur Unterstützung der Ein- 
gabe, eventuell zur Beitrittserklärung aufzufordern. 

Der Vorsitzende dankte dem Referenten für das ausführ- 
liche Referat. — 

Hierauf zeigte Hr. Wolmann eine Sammlung von zer- 
legbaren Treibketten aus der Fabrik von A. Stotz in 
Stuttgart vor, welche mit der Zeit wol statt der Riemen immer 
mehr zur Uebertragung der Kraft wie zum Transport ver- 
schiedener Materialien, z. B. Zuckerfabriken, Coks- 
wäschereien, Thonwarenfabriken angewendet werden dürften. 

Von den Professoren Herren Bauschinger in München, 
Tiedemann in Stuttgart sowie sonstigen Autoritäten sind 
die Ketten auf Zugfestigkeit geprüft worden und deren Zu- 
verlässigkeit und Anwendbarkeit bestätigt worden. Ferner 
legte Hr. Wolmann noch Modelle von Riemenverbindern, 


in 


Patent Bachmann, vor, welche namentlich für grosse schwere 
Riemen sehr geeignet sind. — 

Der Schriftführer verlas hierauf noch das Schreiben 
des Vereinsdirectors vom 25. October v. J. und beantragte, 
zur Erledigung der einzelnen Angelegenheiten Commissionen 
zu ernennen. Letzteres geschah nach den Vorschlägen des 
Vorsitzenden und wurde als nächster Versammlungsort Darm- 
stadt, mit einem Vortrage über elektrisches Licht, einstimmig 
gewählt. 

Es wurden noch einzelne kleinere und grössere Vorträge 
von verschiedenen Vereinsmitgliedern angemeldet, und ver- 
einigte ein gemeinschaftliches Abendessen, gewürzt durch 
heitere Toaste, etwa 30 Mitglieder noch längere Zeit. 


Eingegangen 27. Januar 1879. 
Hannoverscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 3. Januar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Bube. Schriftführer: Hr. Giesecke. Anwesend 63 Mit- 
glieder und 4 Gäste. 

Der Vorsitzende begrüsste die Versammlung, als die 
erste im neuen Jahre, namens des Vorstandes und sprach 
die Hoffnung aus, dass auch dieses Jahr dem Vereine eine 
recht rege und segensreiche Wirksamkeit bereiten werde. 
Es kann dies nicht fehlen, wenn wir Alle uns stets bewusst 
bleiben, dass es nicht nur eines Jeden Recht, sondern 
ebenso sehr eines Jeden Pflicht ist, soviel als möglich 
thätig in das Vereinsleben einzugreifen. Es geschieht dies 
in Anbetracht der vielen tüchtigen Kräfte, die wir in der 
Gesammtzahl unserer Mitglieder besitzen, entschieden nicht 
in dem entsprechenden Masse und Umfange. Ich darf deshalb 
wol die Herren, welche sich bis jetzt mehr passiv verhalten, 
recht dringend und freundlich bitten, mehr activ an unseren 
Verhandlungen durch Vorträge und Eintreten in die Debatte 
sich zu betheiligen. Wir haben gewiss Ursache alle unsere 
Kräfte anzuspannen, wenn wir den uns zustehenden Auf- 
gaben gerecht werden wollen. Die deutsche Industrie, deren 
Förderung der Hauptzweck unseres Vereines ist, liegt noch 
immer, wie leider nun schon lange, schwer darnieder, und 
der Anzeichen von Besserung sind nur wenige vorhanden. 
Wenn wir unsererseits eine Art von Beruhigung darin finden 
können, dass die Lage der Industrie im Allgemeinen, nicht 
die deutsche allein, sondern die der ganzen Welt eine mehr 
oder weniger gedrückte ist, so sollen wir doch sehr gut 
wissen, dass wir aus dieser T’hatsache nicht einen Vorwand 
entnehmen dürfen, in fatalistischer Ruhe und Bequemlichkeit 
die Hände in den Schoss zu legen und abzuwarten, was über 
uns verhängt sein möge. Wer mit offenen Augen den Markt 
betritt, muss gewahren, dass wir Deutschen mit unseren 
Leistungen vorwärts kommen, dass wir grosse Fortschritte 
gemacht haben, ja, dass wir auf manchen Gebieten gross 
dastehen; er muss sich indess auch in richtiger Selbster- 
kenntniss gestehen, dass das auf anderen Gebieten nicht der 
Fall ist. Die Industrie des Auslandes ist vor Allem nichts 
weniger als unthätig und sie unterstützt durch wohl organisirte 
rührige kaufmännische Agenturen ihre technischen Leistungen ; 
jede kleine Lücke und jede unserer Schwächen wird wahr- 
genommen und sofort energisch benutzt, unsere Stellungen 
zu gefährden. Wenn es nun auch zunächst Sache jedes 
Einzelnen selbst ist, für sich zu streben, sich selbst zu 
kräftigen und bei sich zu bessern wo es fehlt, so können 
doch Erfolge im Grossen durch gegenseitige thatkräftige 
Unterstützung Aller und durchgreifendes planvolles Zusammen- 
halten ganz ausserordentlich gefördert werden. In Eintracht 
und Uebereinstimmung müssen wir gemeinsamer Ziele uns deut- 
lich bewusst werden, die dahin führenden Wege klar erkennen 


und sie mit rubiger Energie und Ausdauer verfolgen. In 
unserem Hauptverein liegt eine Macht auf wissenschaftlichem 
und technischem und damit auch auf wirthschaftlichem Ge- 
biete, wie kaum eine zweite in fertiger Organisation existirt. 
Beinahe 4000 Mitglieder, über ganz Deutschland verbreitet, 
sind in ihm zu einem gemeinsamen Ganzen zusammengefasst. 
Viele der Mitglieder befinden sich in Stellungen, die ihnen 
ganz unmittelbar einen bedeutenden Einfluss auf die Geschicke 
der Industrie auszuüben gestatten. Die Macht des Haupt- 
vereines aber ist gebunden; frei wird sie erst, wenn die 
Bezirksvereine vollauf und ganz ihre Schuldigkeit thun, das 
liegt in der Construction des Vereines. Den Bezirks- und 
Zweigvereinen liegt es ob, vorzubereiten; ihre Arbeiten sollen 
dem Hauptvereine Wegweiser sein; sie müssen ihm die Im- 
pulse geben und die Mittel liefern zu grossen Actionen und 
Unternehmungen. M. H., es würde uns zu weit führen, 
wollten wir heute erwägen, was wir in unserem kleinen Kreise 
augenblicklich thun können, um jenen weiteren Zielen und 
Beschlüssen von grösserer Tragweite die Wege vorzubereiten. 
Ich hoffe, dass aus dem Schosse des Vereines heraus im 
Laufe unserer  nächstjährigen Verhandlungen dem Vorstande 
Gelegenheit gegeben werde, eine eingehende Erörterung solcher 
Fragen, wirthschaftliche nicht ausgeschlossen, herbeizuführen; 
heute mag es genügen, dass wir wissen: jede Arbeit die wir 
liefern, auch die kleinste — sofern sie nur einen sachlichen 
Werth hat — ist ein Stein zu dem Fundamente, auf dem 
unsere deutsche Industrie dermaleinst sicher und ruhig den 
Stürmen der Zukunft und dem Andrängen der ausländischen 
Concurrenz entgegen sehen kann. So lassen Sie uns denn 
guten Muthes in das neue Jahr treten; lassen Sie uns nicht 
lau und matt werden im Arbeiten und Ringen, auch wo es 
an die Grenze unserer Kräfte streifen sollte! Eines erringen 
wir sicher, eines bleibt uns — das Bewusstsein, in treuer 
Pflichterfüllung unser Theil versucht zu haben, die deutsche 
Art und Arbeit zu schützen, zu stützen und zu fördern in 
Zeiten schwerer Bedrängniss und Noth. — 

Hierauf hielt Hr. Ecker Vortrag über 

Haftpflicht und Unfallversicherung. 

Redner legte seinem Vortrage vorhandenes actenmässiges 
Material zu Grunde und verlas zunächst die $$ 2, 3 und 4 
des Gesetzes vom 7. Juni 1871, betreffend die Verbindlichkeit 
zum Schadenersatz für die bei dem Betriebe von Eisenbahnen, 
Bergwerken, Fabriken u. s. w. herbeigeführten Tödtungen 
und Körperverletzungen. Ferner bezog der Vortragende sich 
auf einschlägige Berichte der königl. Fabriken-Inspectoren, wo- 
raus hervorgehe, dass es unter obwaltenden Umständen ausser- 
ordentlich schwer für den verunglückten Arbeiter sei, sein 
ihm zustehendes Recht zu finden. Der Arbeiter müsse stets 
den Beweis antreten, dass die Schuld an dem betreffenden 
Unglücksfalle auf Seiten des Fabrikanten bezw. Arbeitgebers 
liegt, und da es ihm gewöhnlich an den pecuniären Mitteln 
fehlt, müsse er auf Armenkosten klagen. Der Beweis der 
Schuld sei sehr schwer zu führen, weil sich die Zeugen nur 
selten finden und herbeischaffen lassen; denn diese stehen 
gewöhnlich noch im abhängigen Verhältniss von dem be- 
klagten Fabrikanten und: wess Brot ich esse, dess Wort ich 
spreche. Ferner habe das Klagen auf Armenkosten noch 
den Nachtheil, dass sich gewöhnlich der Anwalt dieser Sache 
nicht zu sehr annehmen würde. Hier treten also Factoren 
auf, welche gebieterisch eine Abänderung des Gesetzes ver- 
langen; es muss der Beweis der Schuld vom Arbeitgeber 
in gleicher Weise zu führen sein, wie dies das Haftpflicht- 
gesetz den Eisenbahngesellschaften auferlegt hat. 

Die Fabrikanten und Arbeitgeber glaubten bis jetzt schon 
Alles für die Arbeiter gethan zu haben, wenn sie dieselben 


bei irgend einer der bestehenden Unfallversicherungen ver- 
sicherten, und vernachlässigten dann oft die allergewöhnlichsten 
Vorsichtsmassregeln zum Schutz ihrer Arbeiter, so dass ein 
Segen durch diese Art der Versicherung für die Arbeiter 
nicht entstanden sei. 

Das Resüme der vorgelegten Berichte der Fabriken- 
Inspeetoren gehe dahin, dass die Versicherung gegen Haft- 
pficht nur eine Sicherung der Industriellen gegen finanzielle 
Schädigung, welche sie möglicher Weise erleiden könnten, 
geworden ist, nicht aber, was sie eigentlich sein sollte: eine 
Sicherung der Arbeiter gegen Beeinträchtigung oder Zerstörung 
ihrer Erwerbsfähigkeit. 

In der hieraus entstehenden Debatte trat Hr. H. Fischer 
zunächst der Meinung entgegen, dass sich im Fabrikbetriebe 
alle Unfälle vermeiden liessen. Die vorkommenden Unfälle 
wären sehr oft der Individualität der Arbeiter selbst zuzu- 
schreiben, denn bei einem sehr gefährlichen Betriebe (z. B. 
Walzwerk) kämen nach Procenten weit weniger Unfälle vor 
als bei dem Betriebe von landwirthschaftlichen Maschinen 
(z. B. Dreschmaschinen), und sei doch dieser hinsichtlich der 
Gefährlichkeit mit ersterem gar nicht zu vergleichen. In den 
Fabriken habe man aber meistens einen geschulten Arbeiter- 
stamm, dagegen bei dem Betriebe von landwirthschaftlichen 
Maschinen gewöhnlich mit ungeschickten und unvorsichtigen 
Leuten zu thun. Redner nahm die Fabrikanten ferner gegen 
den Vorwurf in Schutz, immer nur ihr eigenes Interesse im 
Auge zu haben und sich um das Wohl oder Wehe ihrer 
Arbeiter wenig zu kümmern. Oftmals veranlassten die Fabri- 
kanten ihre verunglückten Arbeiter zur Klage gegen sie, um 
so die Versicherungsgesellschaft zur Zahlung zu zwingen. 
Redner bedauerte, dass unter den Fabrikanten nicht ein 
Verein bestehe, welcher die wirthschaftlichen und commerziellen 
Interessen des Fabrikantenstandes kräftig nach aussen ver- 
reten könne. 

Ebenso bedauerte Hr. Haarmann, solche Anschuldi- 
gungen, wie die Berichte der Fabriken-Inspectoren sie ent- 
halten, gegen Fabrikanten aussprechen zu hören; denn ab- 
gesehen davon, dass sich dieselben ohne ganz positive Unter- 
lagen gar nicht rechtfertigen lassen, werden sie gefährlich, 
weil für die Socialdemokratie das beste Material darin ent- 
halten ist. 

Auch Hr. Dr. Koch glaubte, da die Fabriken-Inspeetoren 
meistens nur mit den Extremen in Berührung kämen, deren 
Es sei 
indess zu bedauern, dass die Jahresberichte der Fabriken- 
Inspectoren nicht ohne Eindruck im Ministerium bleiben könnten, 
und die Folge davon würde vielleicht ein neues sog. ver- 
bessertes Gesetz sein, welches gewiss Mittel gegen jede mög- 
liche Verletzung der Arbeiter in den Fabriken angeben würde, 
den Fabrikanten aber damit zugleich die Mittel entzöge, ihren 
Arbeitern Brot zu geben. 

Ein Antrag des Hrn. Bode, „über den Gegenstand der 
Unfall- und Haftpflichtversicherungen, speciell mit Hinweis 
auf die Berichte der Fabriken-Inspectoren, die Meinung der 
übrigen Zweigvereine einzuholen“, wurde mit der von Hrn. 
H. Fischer vorgeschlagenen Aenderung „die Meinung des 
Hauptvereines einzuholen* angenommen. — 

Hr. Dr. Heeren zeigte hierauf noch ein Mikrophon vor, 
und erregte dadurch die ungetheilte Aufmerksamkeit der Ver- 
sammlung, welche noch längere Zeit den interessanten Ver- 
suchen mit dem Apparate beiwohnte und sich von der über- 
raschenden Wirksamkeit desselben überzeugte. 

Sitzung vom 10. Januar 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Bube. Schriftführer: Hr. Reuter. Anwesend 78 Mit- 
glieder und 10 Gäste. 


einseitige Ansicht hierauf zurückführen zu müssen. 
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Von den eingegangenen Schreiben ist das des kaiserl. 
Patentamtes hervorzuheben, worin dasselbe sich bereit erklärt, 
den Vereinsmitgliedern sämmtliche Patentschriften nach 
freier Auswahl, das Stück für 50 Pf. abzulassen. 
In Betreff freier Einsichtsnahme der Patentschriften verweist 
das Patentamt den Verein an das Polytechnikum. 

Die Versammlung ermächtigte den Vorstand, dem Patent- 
amte den Dank des Vereines auszusprechen. — 

Hierauf erhielt Hr. Dr. Raydt das Wort zum Vortrage 
über 
ein neues Verfahren zur Hebung untergegangener und zur 
Rettung beschädigter Schiffe, sowie zur schnellen Füllung 

gefesselter Luftballons zu Kriegszwecken. 

Redner gab einen kurzen Ueberblick der bislang ge- 
bräuchlichen Methoden, gesunkene Schiffe zu heben, die im 
Wesentlichen darin bestehen, durch Körper von geringerem 
specifischen Gewichte als das des Wassers den zum Heben 
des Schiffes erforderlichen Auftrieb zu schaffen. 

Man füllt unter Wasser befindliche Hohlräume, entweder 
den gesunkenen Schiffskörper selbst, oder besondere an diesem 
befestigte Behälter, mit Luft. Man benutzt auch Pontons, die, 
in hinreichender Zahl an dem gesunkenen Schiffe durch Ketten 
befestigt, durch Wasserfüllung zum theilweisen Sinken gebracht 
werden, nach Spannen der Ketten und Entleerung vom Wasser 
ein allmäliges Heben des Schiffes bewirken. 

Wo es die örtlichen Verhältnisse gestatten, kann Ebbe 
und Fluth zum Heben der Schiffe nutzbar gemacht werden. 
In einzelnen Fällen ist auch der Auftrieb in Verbindung mit 
mechanischen Hebevorrichtungen, Schrauben, Winden benutzt 
worden. 

Alle diese Verfahren, den erforderlichen Auftrieb zu 
schaffen, sind sehr zeitraubend, und da die Arbeiten nicht 
unterbrochen werden dürfen, ist bei ihnen der Erfolg wesent- 
lich von der Gunst der Witterung abhängig. 

Sicherer und schneller, namentlich weniger beeinflusst 
durch die Witterungsverhältnisse, wird das Heben der Schiffe 
durch das vom Redner vorgeschlagene Verfahren bewerk- 
stelligt: 

Bekanntlich lassen sich Gase unter entsprechendem Druck 
bei hinreichend niedriger Temperatur zu Flüssigkeiten ver- 
dichten, so Kohlensäure bei 0° unter einem Druck von 36 Atm. 
In der flüssigen Form nimmt Kohlensäure nur 1/;o0 ihres 
früheren Volumens ein. Ammoniakgas condensirt bei 0° und 
4!/g Atm. und beansprucht im flüssigen Zustande nur 1/gs4 
seines früheren Raumes. Lässt der Druck, welcher bei der 
jeweiligen Temperatur zur Herbeiführung des flüssigen Zu- 
standes nöthig war, nach, so dehnt sich das Gas mit einer 
jenem Druck entsprechenden Gewalt aus, indem es wieder den 
luftförmigen Zustand annimmt und ein Volumen beansprucht, 
welches dem äusseren Druck umgekehrt proportional ist. Die 
äusserst compendiöse Form der flüssigen Gase will nun der 
Redner benutzen, um grosse Hohlräume schnell und sicher 
mit Gas zu füllen, um dieselben dann zum Heben und Tragen 
im Wasser und in der Luft zu verwenden, und zwar hält er 
für Wasser Kohlensäure, für die Luft Ammoniak für das 
geeignetste Gas. 

Zum Heben von Schiffen werden geschlossene Ballons 
aus gummirtem Segeltuch oder anderem zweckdienlichen Ma- 
terial, mit Sicherheitsventilen und geeigneter Rüstung ver- 
sehen, an einem möglichst tiefen Theile des Schiffes befestigt. 

Zum vollständigen Füllen bezw. zum Heben des Schiffes 
wird ein günstiger Zeitpunkt abgewartet. Die in starken 
eisernen Behältern enthaltene Kohlensäure tritt durch ein 
durchlöchertes Rohr, das bis zur Spitze des Ballons reicht, 
ein und bläht den Ballon auf. Die Sicherheitsventile sind so 


eingerichtet, dass sie dem Gase eine den äusseren Druck um 
so viel übersteigende Spannung gestatten, wie erforderlich ist, 
um den Ballon vollständig aufzublähen. Die überflüssige 
Kohlensäure entweicht, besonders beim Aufsteigen des Ballons, 
durch die Sicherheitsventile. Das Heben eines grossen eisernen 
Lloyddampfers würde beispielsweise 22 Ballons von 3” Radius 
erfordern. 

Die Kosten einer auf solche Weise auszuführenden He- 
bung stellen sich im Vergleich zu den Werthen, welche ge- 
borgen werden sollen, sehr niedrig und würden schon durch 
die Hebung eines einzigen Schiffes mehrfach aufgewogen 
werden. Die Apparate lassen sich jedoch stets wieder verwenden, 
nur die Kohlensäure wird eingebüsst. 

Als Nachtheile seines Verfahrens stellte Redner hin, 1) die 
Schwierigkeit, ein geeignetes Quantum flüssiger Kohlensäure 
zu gewinnen, 

2) die durch das Ausströmen der Kohlensäure entstehende 
niedrige Temperatur. 

Da die flüssige Kohlensäure stets vorräthig gehalten 
werden kann, so wird es möglich, oft Schiffe unmittelbar 
nach dem Untergange zu heben, wodurch einem Verderben der 
Ladung unter Umständen vorgebeugt werden kann. 

Auch eignet sich dieses Verfahren, beschädigte Schiffe 
vor dem Sinken zu schützen, wenn die Fahrzeuge mit seitlich 
angebrachten Ballons, welche zweckmässig, um den Wider- 
stand des Schiffes im Wasser nicht unnöthig zu vergrössern, 
in besonders vorgesehenen Vertiefungen angebracht werden, 
ausgerüstet sind. Im Augenblicke der Gefahr können in 
kurzer Zeit vom Verdeck aus die Zuführungshähne geöffnet 
und die Ballons schnell aus den im Kielraum liegenden Re- 
servoirs gefüllt werden, wodurch ein Auftrieb geschaffen 
werden kann, der das Sinken des Schiffes verhindert. 

Desgleichen ist das Verfahren anwendbar, Taucher zu 
heben. 

Schliesslich erläuterte Redner die Anwendung seines Ver- 
fahrens zum Füllen gefesselter Ballons, die in der neueren 
Kriegsführung eine grosse Bedeutung zu erlangen scheinen, 
deren Verwendung jedoch durch die Schwierigkeit, an jedem 
Orte, jeder Zeit, die zum Heben der Ballons erforderliche 
Menge Gas zu bereiten, beschränkt ist. 

Für diese Verwendung seines Verfahrens will Redner 
flüssiges Ammoniakgas benutzen, das in flüssiger Form, in 
welchem Zustande es einen sehr geringen Raum einnimmt, 
von dem Truppentheil mitgeführt wird. Im Augenblicke der 
Benutzung des Ballons, der auf einem besonderen Wagen 
transportirt wird, lässt man das Ammoniak in Gasform in 
den Ballon strömen. Nach Vollendung der Beobachtungen 
wird das Gas wieder in die Reservoire zurückgepumpt, um 
es nochmals verwerthen zu können. Das Ammoniakgas ist 
ein sehr leichter Körper, sein specifisches Gewicht auf Luft 
bezogen beträgt 0,59, so dass ein kugelförmiger Ballon von 
11” Durchm. eine Tragkraft von 363%s besitzt, ein Ballon 
von 12% Durchm. eine solche von 471ks. 

Es empfiehlt sich, den Ballon anfänglich nicht ganz zu 
füllen, sondern das vollständige Aufblähen erst in dünneren 
Luftschichten zu besorgen. 

Da flüssiges Ammoniak an Raum nur N/go4 des gas- 
förmigen einnimmt, so würde das mitzuführende Quantum 
flüssigen Ammoniakgases für die Füllung eines Ballons von 
11” Durchm. —= 696°'m Inhalt etwa O,34°'m betragen, für die 
Füllung eines Ballons von 12" Durchm. oder 904°bm Inhalt 
etwa 1,ı°°m, Es empfiehlt sich jedoch, mit Rücksicht auf 
unvermeidliche Verluste, grössere Quantitäten mitzuführen, 
vielleicht Reservoire von 1,3" Länge und 0,9% Durchm. bezw. 
von 2 Länge und 1% Durchm. 
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Auch für Schiffe scheint die Verwendung derartiger ge- 
fesselter Ballons geeignet, um so mehr, da hier die Transport- 
kosten fast wegfallen. 

Der Vortrag gab zu einer lebhaften Discussion Anlass. 
Auf den Einwand des Hrn. Dr. Hunaeus, dass Ammoniak- 
gas organische Stoffe stark angreife, war der Vortragende der 
Ansicht, dass sich schon Stoffe von hinreichender Widerstands- 
fähigkeit zur Herstellung von Ballons für Ammoniakgasfüllung 
finden lassen werden. 

Hr. Dr. Ebell machte auf die in chemischen Verbin- 
dungen aufgespeicherte Arbeit aufmerksam. Das hebende, 
zum Füllen der Ballons zu benutzende Gas könne aus doppelt- 
kohlensaurem Natron und Soda direct entwickelt werden. 
Doch gab Hr. Dr. Raydt seinem Verfahren den Vorzug, da 
bei demselben das erforderliche Gas an einem beliebigen Ort 
und zu einer beliebigen Zeit gewonnen und für die unmittel- 
bare Verwendung fertig hergestellt werden kann. 

Hr. H. Fischer hielt die durch das Verdunsten der 
Kohlensäure entstehende Kälte für hinreichend, die Haut des 
Ballons zum Gefrieren zu bringen, wodurch ein Brechen der- 
selben veranlasst werde. Diesem Bedenken konnteHr.Dr.Raydt 
eine gewisse Berechtigung nicht absprechen, glaubte jedoch, dass 
durch richtige Auswahl des Stoffes ein Brechen verhindert, und 
dass die zum gasförmigen Zustand der Kohlensäure erforder- 
liche Wärme vom Meerwasser geliefert werde. 

Die Kosten des Verfahrens gab er dahin an, dass bei- 
spielsweise die Hebung des „Grosser Kurfürst“ einen Kosten- 
aufwand von 200000 A erfordern würde. 100ks condensirter 
Kohlensäure sind hierbei zu 20 M gerechnet. 

Die weitere Debatte wurde auf die nächste Sitzung ver- 
schoben. 


Eingegangen 18. Februar 1879. 
Magdeburger Bezirksverein. 

Versammlung vom 17. October 1878. — Vorsitzen- 
der: Hr. Dr. Dürre. Schriftführer: An- 
wesend 13 Mitglieder und 2 Gäste. 

Der Vorsitzende sprach zunächst die Hoffnung aus, dass 
die diesjährigen Versammlungen des Bezirksvereines seitens 
der Mitglieder eine recht rege Betheiligung finden möchten. 
Im Laufe des Sommers habe der Bezirksverein den Tod 
zweier werther Mitglieder zu beklagen gehabt. Der Redner 
erwähnte mit einigen Worten die Verdienste der Verstorbenen, 
des Hrn. Director Haenel und Fabrikant Klusemann um 
den Verein und forderte die Anwesenden auf, das Andenken 
derselben durch Erheben von den Plätzen zu ehren. 

Hr. Dr. Süssenguth hielt alsdann einen Vortrag über 

Schutzvorrichtungen in Fabriken u. Ss. w. 

Eine der Aufgaben der königl. Fabriken-Inspectoren be- 
steht darin, bei der Ausführung der Bestimmungen des $ 107 
d. G.-O. von 1869 mitzuwirken. Dieser selbe Paragraph ist 
in den Gesetzentwurf, betreffend die Abänderung der G.-O., 
aufgenommen worden, und hat darin nachfolgenden Nachsatz 
erhalten: Darüber, welche Einrichtungen für alle Anlagen 
einer bestimmten Art herzustellen sind, können durch Beschluss 
des Bundesrathes Vorschriften erlassen werden. Soweit solche 
nicht erlassen sind, bleibt es den nach den jüngsten Landes- 
gesetzen zuständigen Behörden überlassen, die erforderlichen 
Bestimmungen zu treffen. 

Im Folgenden soll im Anschluss an die Berichte der 
Fabriken-Inspeetoren, zugleich unter Hinweis auf in dieser 
Materie ergangene richterliche Erkenntnisse in einer Reihe von 
Vorträgen versucht werden, ein Bild über die Erfahrungen 
vorzulegen, welche auf diesem Gebiete gesammelt sind. 

Ich beginne mit der Wartung der Riemen und Getriebe. 


Hr. Prüsmann. 


Jede Arbeit an bewegten Maschinentheilen ist mit Gefahr 
verbunden; das Mehr oder Minder derselben hängt ab von den 
geistigen und körperlichen Eigenschaften, von der Erfahrung 
und Anlage, dem Wissen und der Löhnungsweise, von Klei- 
dung und Standort, von der Lage, Beschaffenheit und Ge- 
schwindigkeit der bewegten Theile, von der Art der Beschäfti- 
gung und der benutzten Hilfsmittel. Indem nach Lage der 
heutigen Betriebseinrichtungen die Wartung, Schmierung und 
Reinigung der Maschinentheile ausgeführt werden muss, wäh- 
rend die treibenden Theile in Bewegung sind, muss auch den 
oben genannten Factoren bezw. der Verantwortlichkeit dem 
Gesetze gegenüber im vollsten Masse Berücksichtigung zu 
Theil werden. Ein Betriebsunternehmer ist verhaftet, wenn 
Maschinen nicht mit den bekannten anderswo angeordneten 
Sicherheitsvorkehrungen versehen sind; wenn Maschinen sich 
nicht in ordnungsmässigem Zustande befinden; wenn die Auf- 
stellung derselben mangelhaft ist; wenn die Maschinenräume 
fehlerhaft beschaffen oder ungenügend beleuchtet sind (für 
letzteres zu erwähnen das Erkenntniss des Ober-Handels- 
gerichts vom 5. Juni 1878, wonach die Beleuchtung an Fahr- 
stühlen ebenfalls zu den Einrichtungen gehört, welche nach 
$ 107 der G.-O. zur thunlichsten Sicherung der Arbeiter an- 
gebracht sein müssen); wenn ferner die Arbeiter nicht mit 
den Gefahren und der Bedienung der Maschinen bekannt und 
nicht mit den erforderlichen Hilfswerkzeugen versehen sind. 
(So sind das Fehlen der Gabeln zum Riemenauflegen und die 
Nöthigung, diese Arbeit mit der Hand zu verrichten, durch 
richterliches Erkenntniss für einen Verstoss gegen das Gesetz 
erachtet und daraus die Haftpflicht des Unternehmers abgeleitet 
worden.) Endlich, wenn die erforderliche Zahl der Arbeiter 
nicht eingestellt ist und namentlich bei Gefährlichkeit des 
Betriebes für jugendliche Arbeiter die nöthige Beaufsichtigung 
nicht eingerichtet ist. 

Personen, welchen Kraft, Gewandtheit, Zuverlässigkeit 
abgehen, darf der Dienst bei gefährlichen Betriebsarbeiten nicht 
übertragen werden. Jungen sollen zum Zweck der Erlernung 
hierbei niemals als Hilfsarbeiter angestellt werden, wenn 
sie nicht schon anderweitige Vorübung und Erfahrung besitzen. 
Man muss da, wo es sich um die Erhaltung menschlichen 
Lebens und Gesundheit handelt, in gleicher Weise verfahren 
wie bei werthvollen und kostbaren Arbeitsstücken, die man 
ebenfalls, um Capitalverluste zu vermeiden, nicht dem unge- 
bildeten Arbeiter überlässt; man muss Anfänger erst zu ge- 
fährlichen Arbeiten zulassen, wenn sie passende Anleitung 
erhalten haben, wenn sie gelernt haben, umgehende Maschinen- 
theile mit Verständniss der gefährdenden Eigenschaften zu 
behandeln, ein Grundsatz der nicht immer Anwendung findet. 

Arbeiten wie Wartung der Riemen u. s. w. sollen nie im 
Stücklohn ausgeführt werden. Es ist sicher, dass viele Ver- 
letzungen dadurch herbeigeführt werden, dass der Arbeiter 
die Zeit, welche er auf solche Arbeiten verwenden muss, der 
Arbeitszeit der Maschine nicht entziehen will und letztere des- 
halb fortarbeiten lässt. Kleidung der Arbeiter, die Sicherheit 
seines Standpunktes sind ebenfalls nicht zu unterschätzende 
Factoren. Auf gehörige Sicherung von Leitern, Galerien 
u. s. w. ist jedenfalls zu achten, ebenso aber auch darauf, dass 
der Raum, auf welchem der Arbeiter seine Arbeit verrichten 
muss, nicht so durch umgehende Maschinentheile, Riemen 
u. 8. w. eingeengt ist, dass er sich nicht gehörig frei be- 
wegen kann. 

Besondere Berücksichtigung verdienen aber die Maschinen- 
theile selbst. Selbst blanke, glatt abgedrehte Wellen erweisen 
sich schon bei nur 20 Touren für Arbeiter oder Arbeiterinnen 
mit loser Kleidung als gefährlich, um so mehr, wenn ihre 
Oberfläche durch Rost oder verdiecktes Schmiermaterial die 
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Adhäsion begünstigt; jeder Keil aber an diesen, jede Nuth, 
jede Muffenschraube ist ein Todfeind des ‘bedienenden Ar- 
beiters. 

Besondere Vorsicht erheischen ferner die Riemen, zumal 
ihre Verbindungs- und Schlussstellen, eine Sache, auf welche 
noch viel zu wenig geachtet wird, ebenso wie man noch mit 
viel zu wenig Vorsicht beim Auflegen der Riemen verfährt. 
Es ist bereits oben bezüglich der hierbei anzuwendenden Hilfs- 
mittel auf eine richterliche Entscheidung hingewiesen worden; 
trotz aller Hilfsmittel aber sollte man Arbeiten an Riemen 
nur durch richtig instruirte, geschulte und vorsichtige Männer 
ausführen lassen. 

Es muss als äusserst wünschenswerth erscheinen, wenn 
Fachleute sich energisch um die Herbeiführung allgemein be- 
kannter Normen bemühten, welche für die Vermeidung der 
aus der Riemen- und Getriebewartung hervorgehenden Un- 
fälle eine gewisse Gewähr bieten. 

Anschliessend an den Vortrag machte Hr. Schröder 
darauf aufmerksam, dass besonders bei Holzbearbeitungsma- 
schinen (Kreissägen u. s. w.) sehr leicht Unglücksfälle vor- 
kommen. Redner weiss aus eigener Erfahrung, dass durch 
zweckentsprechende Vorsichtsmassregeln die Gefahr sogar 
beim Arbeiten an Kreissägen auf ein Minimum redueirt werden 
kann, und berichtete, dass aus diesem Grunde in seiner Fabrik 
seit mehreren Jahren kein Unglücksfall zu beklagen ge- 
wesen sei. 

Von Hrn. Walekhoff wurde die Frage angeregt, ob es 
überhaupt Sache des Ingenieurvereines sei, über vorkommende 
Unglücksfälle ein öffentliches Urteil abzugeben; wegen dieses 
Punktes entspann sich eine ziemlich lebhafte Debatte, welche 
auf Antrag des Vorsitzenden zunächst zu dem Beschlusse führte, 
dass für die folgenden Versammlungen einzelne zur Besprechung 
geeignete Fälle auf die Tagesordnung gesetzt werden sollen. 
Hr. Dr. Süssenguth erklärte sich bereit, die ihm bekannt 
werdenden Fälle zur Kenntniss des Vorstandes zu bringen und 
berichtete zunächst über einen Fall, wo ein bei einer Kluse- 
mann’schen Schnitzelpresse beschäftigter Arbeiter derartig 
von den beweglichen Theilen erfasst wurde, dass derselbe 
oben in den Fülltrichter stürzte; es sei bis jetzt noch unklar, 
wie dieses Unglück hat herbeigeführt werden können. — 

Weiter berichtete dann Hr. Walckhoff über eine in der 
Zuckerfabrik Stössen bei Naumburg stattgefundenen 

Kesselexplosion 
Folgendes: Es explodirte der Oberkessel eines von fünf neben 
einander liegenden Kesseln. Derselbe hatte eine Länge von 
10,78% und einen Durchm. von 1,098%, die Blechstärke be- 
trug 10mm, der Öberkessel war durch drei Röhren 
900mm Durchm. mit dem Unterkessel verbunden. Es zeigte 
sich bei der Untersuchung, dass das untere engere Wasser- 
standsrohr durch das Gummi der Dichtungsscheibe und durch 
Kesselstein verstopft war. 
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Der Kessel war durch Wasser- 
mangel unten rothwarm geworden, und es erfolgte der Bruch 
an einer Verbindungsstelle von zwei neu angeschuhten Schüssen 
mit dem alten Kessel. Die neue Verbindung war schlecht, da 
der früher aussen liegende Schuss nach innen geschoben, und 
die alte Nietnaht benutzt worden war. Diese alte Naht war 
vollständig ausgerissen, während das neue Blech umgebördelt 
und mit einem Theile der Niete noch fest verbunden war. Es 
dürfte aus diesem Falle hervorgehen, dass man beim An- 
schuhen oder Verlängern von Kesseln stets eine völlig neue 
Nietverbindung schaffen muss. 

Hieran schloss Hr. OÖ. Gruson die Mittheilung von einer 
bereits vor mehreren Jahren stattgefundenen Explosion eines 
Locomöotivkessels, welche aller Wahrscheinlichkeit nach, 


da der Kessel kurz vorher geflickt worden war, durch die 
*%* 


verschiedene Ausdehnungsfähigkeit alter und neuer Bleche ent- 
standen ist. Die Explosion erfolgte, während die Maschine 
unbenutzt im Schuppen stand. — 

Es folgte noch eine kurze Besprechung, das neu einzu- 
richtende Lesezimmer betreffend, und theilte Hr. O. Gruson 
dem Vereine mit, dass der Verein „Athene“ in Magdeburg 
sich bereit erklärt habe, dieses Unternehmen nach Kräften 
zu unterstützen. 

Versammlung vom 28. November 1878. — Vor- 
sitzender: Hr. Dr. Dürre. Schriftführer: Hr. Prüsmann. 
Anwesend 11 Mitglieder und 1 Gast. 

Nachdem das Protokoll der vorigen Versammlung ver- 
lesen, theilte der Vorsitzende mit, dass die vom Magdeburger 
Verein für Dampfkesselbetrieb aufgestellten Regeln für 
Dampfkessel- und Dampfmaschinenbetrieb gedruckt 
worden sind und den Mitgliedern des Vereines je ein Exem- 
plar gratis zugestellt werden solle. Ferner berichtete er über 
die Schritte um die Angelegenheit der Patentschriften. Die 
Vorstände des Gewerbevereines, des Magdeburger Dampfkessel- 
vereines und des Magdeburger Bezirksvereines deutscher In- 
genieure haben das Patentamt ersucht, ihnen kostenfrei ein 
Exemplar der Patentschriften zu überlassen. Auch die billige 
Anschaffung eines Locals und einer für die Registratur- 
geschäfte geeigneten Persönlichkeit stehe in Aussicht. — 

Zufolge des vom Hrn. Dr. Grashof gesandten Circulars, 
betreffend die seitens der letzten Hauptversammlung den 
Specialvereinen zur Berathung überwiesenen Fragen, wurde 
beschlossen, zunächst dem unter 1) angeführten Punkte: Fest- 
stellung eines einheitlichen Verfahrens für die Festigkeitsproben 
Als Referenten bei der 
nächsten Versammlung in dieser Angelegenheit wurden die 
Herren OÖ. Gruson und Weinlig vorgeschlagen. Die Dis- 
cussion über den Antrag des Sächsisch-anhaltinischen Bezirks- 
vereines, betreffend eine erneute Agitation zur Herbeiführung 
einer Ausstellung der Erzeugnisse deutscher Arbeit und Kunst 
in Berlin oder einer anderen grösseren Stadt Mitteldeutsch- 
lands, wurde auf einen der folgenden Abende verschoben, 
ebenso war man der Ansicht, dass über den Punkt 4: Vor- 
schläge zur Tagesordnung für die nächste Versammlung erst 
dann gesprochen werden könne, wenn durch die diesjährigen 
Versammlungen die Thätigkeit des Bezirksvereines eine be- 
stimmte Richtung angenommen haben wird. 


von Eisen und Stahl näher zu treten. 


Die Vorschläge zur Vervollkommnung der Zeit- und 
Wochenschrift des Vereines wurden einer Commission, be- 
stehend aus den Herren Fritsche, Rassmus und Walck- 
hoff, zur vorläufigen Bearbeitung übertragen. — 

Hr. Dr. Süssenguth gab in seinem Vortrage über die 
Gewerbegesetz-Novelle vom 1. Januar 1878 eine 
klare Anschauung der Aenderungen, welchen das Gewerbe- 
gesetz von 1869 unterliegen soll, soweit es die Beschäftigung 
von jugendlichen Arbeitern betrifft. 


Versammlung vom 6. December’ 1878. — Vorsitzen- 
der: Hr. Dr. Dürre. Schriftführer: Hr. Polte. Anwesend 
20 Mitglieder und 5 Gäste. 

Wie der Vorsitzende mittheilte, hat das Patentamt in 
Berlin den drei Magdeburger Vereinen: dem Bezirksverein, 
Gewerbeverein und dem Dampfkesselverein die Zusicherung 
gegeben, ein Exemplar der Patentschriften gratis zur Ver- 
fügung stellen zu wollen, wenn sich die Vereine verpflichte- 
ten, für ein passendes Local zur Auflage der Patentschriften 
Sorge zu tragen und eine öffentliche Bekanntmachung veran- 
lassen wollten. 

Auf Vorschlag des Vorsitzenden wurden zur geschäft- 
lichen Erledigung dieser Angelegenheit zwei Deputirte ge- 
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wählt, welche mit den beiden interessirten Vereinen in Ver- 
bindung treten sollen. 

Die Wahl fiel auf die Herren Dr. Dürre und Wolf. — 

Es folgte nun der Vortrag des Hrn. Lach über 

das Charlottenburger Raffinationsverfahren. 

In eingehendster Weise besprach der Redner die histo- 
rische Entwickelung der durch Scheibler vorgeschlagenen 
Zuckeranalysen und Raffinationsverfahren auf Grund der in 
Charlottenburg von dem Vortragenden während der letzten 
Periode bedeutender Versuche gemachten Erfahrungen. Die 
von Seiten des Staates in Charlottenburg angestellten bedeu- 
tenden Versuche, das Scheibler’sche Verfahren für den 
Zuckerhandel und die Fabrikation praktisch verwerthbar zu 
machen, hatte der Vortragende technischerseits in der letz- 
ten Zeit geleitet. Er erläuterte die erhaltenen Resultate durch 
Berichte und Vorlegung von Proben aus verschiedenen Fabri- 
kationsstadien. 

In der an diesen Vortrag sich anschliessenden Discus- 
sion, welche in lebhafter Weise von Seiten der in der Zucker- 
industrie thätigen Mitglieder des Vereines aufgenommen wurde, 
gab Hr. Dr. Schulz, als Gast anwesend und dazu aufge- 
fordert, eine Kritik des Scheibler’schen Verfahrens. Er 
schickte voraus, dass die Rohzucker den Zucker in Krystall- 
form und als Melasse enthalten, und dass die gewöhnliche 
Polarisation den Gesammtzucker anzeige. Scheibler’s Ver- 
fahren bestehe nun darin, den Melassezucker und sonstige 
Verunreinigungen zu entfernen, ohne den krystallisirten Zucker 
irgendwie in Mitleidenschaft zu ziehen, und schliesslich diesen 
letzteren zu bestimmen. Durch Behandeln der Rohzucker mit 
gesättigter alkoholischer Zuckerlösung, theils mit Essigsäure 
versetzt, werde dieser Zweck verfolgt. Ueber die theoretische 
Richtigkeit des Dr. Scheibler’schen Verfahrens sei kein 
Streit, dasselbe sei ja auch 1872 einstimmig von den betref- 
fenden Preisrichtern prämiirt. 

Nichts desto weniger habe sich dasselbe in der Praxis bis 
heute wenig eingeführt, und liege das eben an praktischen 
Hindernissen bei der Ausführung, die trotz aller Gegenver- 
sicherungen entschieden vorhanden seien. Die Temperatur- 
schwankungen, die dadurch bedingten veränderten Sättigungs- 
verhältnisse der Zuckerlösungen und andere Umstände riefen 
Differenzen in den Endresultaten hervor, welche oft grösser 
seien als die von Hrn. Lach angeführte Zahl von !/s pCt. 
Ja selbst bei einzelnen Preisrichtern habe heute theilweise 
andere Ansicht Platz gegriffen. Man habe also wohl Ursache 
sich darüber zu wundern, wie ein noch keineswegs abge- 
schlossenes Verfahren zur Basis von grossen kostspieligen 
Raffinationsversuchen hätte dienen können. Die Charlotten- 
burger Raffinationsversuche seien seiner Ansicht nach zu früh 
gemacht. 

Denn dass das Scheibler’sche Verfahren noch keine 
für die Praxis absolut fertige Sache sei, bewiesen u. A. die 
Disceussionen der verschiedenen Versammlungen von Zucker- 
chemikern. 

Das Urteil der an der Discussion theilnehmenden tech- 
nischen Mitglieder ging dahin, dass die unter Aufwendung 
von etwa 170000 X angestellten Charlottenburger Raffinations- 
versuche vom allzu theoretischen Standpunkte aus gemacht, 
nicht den von ihnen erwarteten Nutzen für Zuckerhandel 
und Industrie gebracht hätten und keineswegs als eine Basis 
für Besteuerung oder Zollerhebungen eventuell angerufen wer- 
den dürften. 

Versammlung vom 12. December 1878. — Vor- 
sitzender: Hr. Dr. Dürre. Schriftführer: Hr. Polte. An- 
wesend 20 Mitglieder und 1 Gast. 

Den Anfang der Verhandlungen füllten geschäftliche Mit- 


theilungen; ihnen folgte ein Vortrag des Hrn. Prüsmann 
über den Piccard’schen Verdampfungsapparat, welcher 
mit den Zeichnungen ausführliche Veröffentlichung durch die 
Zeitschrift des Vereines finden soll. Mittheilungen über den- 
selben finden sich bereits in voriger Nummer d. W., S. 64. 


Generalversammlung vom 21. December 1878. — 
Vorsitzender: Hr. Dr. Dürre. Schriftführer: Hr. Polte. 
Anwesend 16 Mitglieder und 7 Gäste. 

Nach Erledigung allgemeinerer geschäftlicher Angelegen- 
heiten erstattete der Vorsitzende den Bericht über die 
Thätigkeit des Vereines im ablaufenden Jahre. 

Die sich anschliessende Neuwahl des Vorstandes hatte 
kein bestimmtes Resultat gegeben und soll in der nächsten 
Versammlung noch einmal vorgenommen werden. — 

Ein fröhliches Festmahl unter dem Scheine eines Weih- 
nachtsbaumes, belebt durch vielfache ernste Toaste und heitere 
Vorträge hielt die Anwesenden nach Schluss der Sitzung noch 
geraume Zeit in fröhlicher Stimmung vereint. 


Eingegangen 15. Februar 1379. 
Mannheimer Bezirksverein. 

Versammlung vom 28. Januar 1879 in Mannheim. — 
Vorsitzender: Hr. Schenck. Schriftführer: Hr. Reuling. 
Anwesend 16 Mitglieder und 2 Gäste. 

Der Vorsitzende eröffnete die Sitzung mit geschäftlichen 
Mittheilangen und schloss daran einen Bericht über die 
Thätigkeit des Vereines im verflossenen Jahre. 

Hr. Beyer erledigte die Rechnungsablage und erhielt 
nach deren Prüfung Decharge, während Hr. Kämmerer über 
den Stand der Bibliothek berichtete, worauf eine den Kräften 
des Vereines entsprechende Erweiterung derselben beschlossen 
wurde. — 

Es erhielt sodann das Wort Hr. Professor Richard aus 
Carlsruhe, welcher die Güte hatte, das Referat über die 
Frage der 

Prüfung und Classification von Baumaterialien, 
insbesondere von Eisen und Stahl, zu übernehmen. 

Der Redner bemerkte zunächst, dass eine QOlassification 
von Eisen und Stahl auf zwei Wegen ausführbar sei; erstens 
nach den chemischen und molecularen Eigenschaften und zweitens 
nach den physikalischen Eigenschaften der Materialien. Da 
der zweite Weg für die Praxis den wesentlichen Vortheil des 
direeten Erkennens biete, gingen die Bestrebungen der Neu- 
zeit dahin, das Verhalten der Materialien nach ihren physi- 
kalischen Eigenschaften gegen Zug, Druck, Biegung, Torsion 
und Schub als Grundlage zu deren Classification für bestimmte 
Qualität zu benutzen und zwar mit Bestimmung der Trag-, 
Bruch-, Elastieitäts- und Zähigkeitsmodul. 

Weil die ausgedehnten Versuche, welche Hr. Prof. 
J. Bauschinger in München mit verschiedenen Materialien 
anstellte, ergeben haben, dass es bei Eisen und Stahl für 
deren Qualificirung nach Sorten statt der weitgehenden Unter- 
suchungen auf die verschiedenen Festigkeitsarten völlig ge- 
nügt, wenn nur Zugversuche angestellt, bezw. Zugfestigkeit 
und Zähigkeit bestimmt werden, so empfehle Redner für die 
Classification von Eisen und Stahl die Bestimmung der Festig- 
keit bei gewisser Belastung und der Grösse der Contraetion 
an der Bruchgrenze. Eine Untersuchung der Materialien nach 
ihren chemischen Eigenschaften dürfe jedoch hierbei keines- 
wegs ausgeschlossen bleiben, weil diese nicht allein für die 
Beurteilung der Qualität selbst von höchster Wichtigkeit sei, 
sondern auch zweifellos für die Fabrikation der Materialien 
interessante Aufschlüsse geben müsse. 

Um die Genauigkeit der Versuche zu erhöhen, sei es 
ferner empfehlenswerth, möglichst viel Probestücke aus 
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einem und demselben Betriebsstück zu nehmen und erstere 
unter Benutzung grosser Maschinen thunlichst gross zur Ver- 
wendung zu bringen. 

Bei der Frage: ob es zweckmässig sei, die nothwendigen 
Prüfungsanstalten als Staatsanstalten oder nicht einzurichten, 
empfahl der Vortragende das’ erstere; einmal wegen ihrer 
absoluten Unparteilichkeit, dann in Anbetracht, dass die Aus- 
stattung der Versuchsstationen an Maschinen und technischen 
Hilfsmitteln überhaupt eine sehr reichhaltige werden müsse, 
um den Anforderungen der Praxis genügen zu können; hier- 
bei sei noch besonderes Gewicht auf die Betheiligung der 
technischen Hochschulen zu legen. 

Bei der sich hieran knüpfenden lebhaften Discussion fand 
die Ansicht des Referenten allgemeinen Beifall, und erklärte 
sich die Versammlung dahin: „es sei wünschenswerth, amt- 
liche Prüfungsanstalten unter Betheiligung der technischen 
Hochschulen errichtet zu sehen.“ 

Hr. L. Post empfahl auf das Wärmste die Heranziehung 
der Producenten zu den Versuchen selbst, weil dies eines- 
theils im Interesse der ersteren liegen müsse, anderentheils 
aber auch Garantie dafür biete, dass sich nicht etwa die An- 
forderungen an die Praxis zum Unmöglichen gestalteten. 

Da die Versammlung zu einem bestimmten Beschluss 
nicht gelangen konnte, wurde eine Commission, aus den Herren 
Bilfinger, Isambert und Post bestehend, gewählt zur 
Feststellung der Resolution, nach welcher der Mannheimer 
Bezirksverein die Frage über Classification u. s. w. behandelt 
zu haben wünscht. — 

Die Frage über Reform der Zeit- und Wochenschrift 
wurde auf die nächste Sitzung verwiesen und der Vorstand 
ersucht, bestimmte Vorschläge hierüber zu machen. 

Bezüglich der Ausstellungsfrage beschloss die Ver- 
sammlung sich ablehnend gegen den Sächsisch-anhaltinischen 
Antrag zu verhalten, da sie eine allgemeine Ausstellung um 
so weniger für zeitgemäss hält, als schon eine grössere Aus- 
stellung für Rheinland und Westfalen sowie eine Gewerbe- 
ausstellung in hiesiger Stadt projectirt seien. 

Der vorgerückten Zeit halber mussten die weiteren Po- 
sitionen der Tagesordnung unerledigt bleiben und wurde noch 
ein Antrag des Hrn. Mündler dahin gehend: es möchte jedes 
Mitglied des hiesigen Vereines, dem ein Patent für irgend 
welche Erfindung ertheilt werden würde, hierüber einen 
Vortrag im Vereine selbst halten, allgemein beifällig auf- 
genommen. 


Eingegangen 13. Februar 1879. 
Mittelrheinischer Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 12. Januar 1879 in 
Coblenz. — Vorsitzender: Hr. ©. Heberle sen. Schriftführer: 
Hr. R: Stippius. Anwesend 23 Mitglieder und 3 Gäste. 

Zunächst wurde über die Thätigkeit des Vereines im 
Jahre 1878 und den Stand der Vereinscasse Bericht erstattet, 
dem bisherigen Cassirer Decharge ertheilt, der Vorstand durch 
Neuwahl ergänzt und der Beitrag zur Casse des Bezirks- 
vereines für das laufende Jahr auf 3 M festgesetzt. Auch 
beschloss die Versammlung, dem später zu wählenden Dele- 
girten für die Hauptversammlung die Reisekosten aus der 
Vereinscasse zu ersetzen, und nahm Notiz von einer Mitthei- 
lung der Handelskammer zu Coblenz, nach welcher die Patent- 
schriften an den Wochentagen Vorm. von 10 bis 12 Uhr und 
Nachm. von 3 bis 5 Uhr im Secretariate derselben eingesehen 
werden können. — 

Die „Coblenzer Zeitung“ hatte auf Veranlassung des 
Bezirksvereines den Wortlaut der in München gehaltenen Rede 
des Hrn. Euler (No. 39, 1878, d. W.) erhalten, um dieselbe 


entweder ganz oder wenigstens im Auszuge zu veröffentlichen ; 
sie brachte am 6. November v. J. einen theilweisen Abdruck 
jener Rede mit der Bemerkung, dass die in ihr enthaltenen 
Ausführungen allgemeine Zustimmung verdienten, nur könne 
sich die Redaction der Stellung des Redners zur Lösung der 
Zollfrage nicht anschliessen, abgesehen davon, dass die Be- 
gründung seiner Ansichten einen bedenklichen Mangel an 
Logik erkennen lasse u.s. w. Wegen dieser Abfertigung wurde 
die Redaction der „Coblenzer Zeitung“ wiederholt aufgefordert, 
den betreffenden Passus der Euler’schen Rede wörtlich zu 
bringen, um den Lesern ihrer Zeitung ein eigenes Urteil zu 
ermöglichen; sie weigerte sich dies zu thun und veranlasste 
dadurch den Beschluss der Generalversammlung, die „Coblenzer 
Zeitung* hinfort als Vereinsblatt nicht mehr zu benutzen. — 

Mehrere Zuschriften des Organisationscomite der Düssel- 
dorfer Ausstellung für 1880 wurden Veranlassung zu einer 
am 19. Januar abgehaltenen Vorstandssitzung, in welcher Hr. 
A. Remy im Verein mit dem Delegirten der Handelskammer 
zu Coblenz die Bildung eines Localcomite übernahm. — 

Hr. F. Köster besprach noch in längerem Vortrage die 
Reorganisation technischer Lehranstalten (No. 2 und 3. d. W.) 
und veranlasste die Unterzeichnung der Kaselowsky’schen 
Petition in dieser Angelegenheit. 


Eingegangen 5. Februar 157). 


Niederrheinischer Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 3. December 1878. — 
Vorsitzender: Hr. Dietze. Schriftführer: Hr. Dr. Stammer. 

Der Vorsitzende gab eine Uebersicht über die Thätigkeit 
des Bezirksvereines im Jahre 1878, an welche sich der Be- 
richt des Cassenführers über die Einnahmen und Ausgaben 
im Jahre 1878 schloss. Hiernach steht einer Gesammtein- 
nahme, einschliesslich des früheren Bestandes, von 1001 #, 
eine Ausgabe von 457 A gegenüber, so dass ein Ueberschuss 
von 544 A bleibt, der zum Theil zur Einrichtung des Patent- 
schriften-Auslegebüreau und des technischen Lesezimmers vor- 
schussweise zu verwenden ist. Die Neuwahl des Vorstandes 
für das Jahr 1879 beschloss die auf der Tagesordnung 
stehenden inneren Vereinsangelegenheiten. — 

Auf diese folgte ein Vortrag des Hrn. Othegraven über 

die Anfertigung der Fahrpläne von Eisenbahnen. 

Der Vortragende stellte sich die Aufgabe, durch Züge 
auf einer neu gebauten Bahnlinie die beiden Endstationen zu 
verbinden unter der Voraussetzung, dass die Ankunfts- und 
Abfahrtszeiten der fremden in diese Stationen einlaufenden 
oder von ihnen, ausgehenden Züge anderweitig schon festge- 
setzt sind. Nach Andeutung einiger dabei auftretender Schwie- 
rigkeiten erwähnte er die wichtigsten Bestimmungen, welche 
festgehalten werden müssen, z. B. die Geschwindigkeit der 
verschiedenen Arten von Zügen, ferner, dass die Züge nur 
in Stationsentfernung sich folgen dürfen. Durch die angeführte 
Voraussetzung ist die Zeit der Abfahrt von Station A und der 
Ankunft in B, also auch die Dauer des einzurichtenden Zuges 
gegeben. Zieht man hiervon die nothwendigen Aufenthalte 
in den Zwischenstationen ab, so erhält man die eigentliche 
Fahrzeit; die Division derselben durch die Gesammtlänge 
giebt die mittlere Fahrgeschwindigkeit. Die wirklichen Fahr- 
geschwindigkeiten werden hiervon unter Berücksichtigung der 
Steigungsverhältnisse in den einzelnen Theilen der Bahn ab- 
geleitet, wobei natürlich die Aufenthalte auf den Zwischen- 
stationen noch geringe Abänderungen erfahren können. 

Die so festgestellten Einzelheiten werden in folgender 
Weise in ein Netz eingetragen: Auf einer horizontalen Linie 
bestimmt man unter Festhaltung ihrer bekannten Entfernungen 
die Zwischenstationen und andere wichtige Punkte der Bahn, 
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indem man zugleich die Höhen dieser Punkte und andere 
Angaben dazuschreibt; auch verbindet man damit die Zeich- 
nung des Profils der Bahn. Auf den verticalen Linien stehen 
die Zeiten, also zweimal die Stunden von 1 bis 12. Hiernach 
bezeichnen die Abscissen die Entfernungen, die Ordinaten die 
Zeiten. Der Zug erscheint dadurch als eine gebrochene Linie, 
deren Bestandtheile die bestimmten Punkte des Netzes mit 
einander verbinden; jeder Aufenthalt auf einer Zwischenstation 
tritt als Wachsthum der Ordinate für die dem Orte ent- 
sprechende Abseisse in Erscheinung, Auch die Fahrge- 
schwindigkeit ist ersichtlich durch die Neigung der betreffen- 
den Verbindungslinie gegen die Horizontale. Jedem Zuge in 
der Richtung AB muss natürlich ein Zug BA entsprechen. 
Sind nicht alle Verhältnisse der Bahn, welche beachtet werden 
müssen, bekannt, so wird durch Probezüge der Fahrplan ver- 
sucht. Der fertige Plan geht zur Genehmigung an das 
Ministerium, auch die Handelskammern werden befragt. 

Wie viele Züge die Bahn durchlaufen sollen, hängt 
ausser von anderen Rücksichten auch von der Anzahl der 
zur Verfügung stehenden Locomotiven, Waggons, Zugführer 
u. 8. w. ab. 

Das bisher Gesagte gilt zunächst von den Personenzügen. 
Weil diese die Hauptsache bilden und daher die erste Be- 
rücksichtigung verdienen, werden sie auch zuerst festgestellt, 
so dass sich die Güterzüge nach ihnen richten müssen. Bei 
den Güterzügen treten neue Rücksichten und daher neue 
Schwierigkeiten hinzu. Hier sind die Bedürfnisse des Ver- 
kehrs, die Art der Ladung u. s. w. massgebend; dagegen be- 
dürfen sie nicht der ausdrücklichen Genehmigung des Mini- 
steriums, sofern nur die allgemeinen Vorschriften nicht ausser 
Acht gelassen werden. Es giebt neun verschiedene Arten von 
Güterzügen, nämlich: 

a. Wagenladungszüge (ganze Wagenladungen eigentlicher 
Waren, Kohlen u. s. w., durchgehend); 

b. Leere Wagenzüge (meistens Gegenzüge von a, nehmen 
auch Stückgüter mit); 

Ausladezüge (Stückgutverkehr); 

Eilgüterzüge; 

Viehzüge (möglichst rasch, um Verluste zu vermeiden); 
Militärzüge; 

Verbandszüge (Wagenladungen und Stückgüter, meistens 
neben c); 

h. Pulverzüge; 

i. Extrazüge. 

Jede dieser Arten von Zügen hat einen besonderen Zweck 
zu erfüllen und unterliegt daher auch besonderen Bestimmungen, 
welche dem Zugführer übergeben werden, aber häufigen Ver- 
änderungen unterworfen sind, weil so viele Rücksichten zu 
nehmen sind. Auch den Stationsvorstehern werden diese Be- 
stimmungen sowie alle übrigen nothwendigen Vorschriften zu- 
gestellt, ebenso die vollständigen Fahrpläne. 

Für den Winter treten noch weitere Bestimmungen über 
Heizung und Beleuchtung hinzu. Ueberhaupt hat die Bahn- 
verwaltung noch eine ganze Menge von Umständen ins Auge 
zu fassen, welche bei der Feststellung des Fahrplanes und 
für den wirklichen Betrieb massgebend sind, so z. B.: 
Anstellung der nöthigen Begleitungsmannschaften unter Be- 
rücksichtigung der Zeit für die Ruhe und der möglichen Ver- 
spätungen, des Wechsels des Personals bei durchgehenden 
Zügen; Berücksichtigung der Wagenelassen, der Postverbin- 
dungen; Umsetzung des Packwagens in Kopfstationen, weil 
derselbe stets hinter der Locomotive fahren muss; das Maxi- 
mum des Aufenthaltes (der Wartezeit) auf den betreffenden 
Stationen, bestimmt durch den Anschluss an andere Bahnen, 
u.s. w. Endlich sind die Maschinen und Reservemaschinen 
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für die einzelnen Züge zu bestimmen unter Berücksichtigung 
des Umwendens, Wassereinnehmens u. s. w.; auch muss die 
Berliner Zeit in Ortszeit verwandelt werden. 


Eingegangen 22. Februar 1879. 


Bezirksverein an der niederen Ruhr. 


Versammlung vom 19. Januar 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Bongardt. Schriftführer: Hr. Kopp. Anwesend 20 Mit- 
glieder. 

Aus dem durch den Vorsitzenden erstatteten Jahres- 
bericht für 1878 ist die erfreuliche Thatsache hervorzu- 
heben, dass das Interesse an dem Vereinsleben sich eines 
stetigen Fortschrittes erfreute. Nicht allein die Zunahme der 
Mitgliederzahl, sondern ebenso die zahlreiche Betheiligung 
an den Versammlungen des Vereines, im Durchschnitte je 
40 Besucher, muss auf das Lebhafteste begrüsst werden, um 
so mehr, als die Wohnsitze der Mitglieder weit zerstreut von 
einander liegen, und es bis jetzt noch an einen Centralpunkt 
gefehlt hat. 

Zum Schluss konnte der Vorsitzende als bedeutsamste 
Errungenschaft, die erst vor wenigen Stunden eingelaufene 
Zusage des kaiserl. Patentamtes verlesen, wonach dem Verein 
seit 1. Januar 1879 die Patentschriften unentgeltlich zu- 
gestellt werden sollen. — 

Hr. Senstius hielt es für wünschenswerth, dass die 
Vereinsversammlungen ein für allemal jeden Monat auf im 
voraus zu bestimmenden Tagen festgesetzt werden möchten. 

Seitens des Vorstandes wurde die Berechtigung dieses 
Wunsches zugegeben, aber dabei auf die entgegenstehenden 
Schwierigkeiten aufmerksam gemacht, welche vornehmlich 
darin begründet seien, dass sich kein eigentlicher Central- 
punkt für den Verein schaffen liesse, da die Wohnsitze der 
Mitglieder in zu weitem Umkreise aus einander liegen. Die 
Sitzungen müssen deshalb stets auf Sonntage verlegt werden, 
wobei wieder die Localfrage eine grosse Rolle spiele. Bei- 
spielsweise sei das Local in Oberhausen während des Monats 
Februar nicht zu erhalten. — 

Hr. Bischoff referirte alsdann über die Mittel des Ver- 
eines und deren Verwendung im verflossenen Jahre. Da- 
nach ergab sich ein Cassenbestand von 129,63 M, wozu indess 
noch etwa 130 M rückständiger Beiträge kommen. 

Die Versammlung ernannte zwei Cassenrevisoren, auf 
deren späteren Bericht dem Cassirer Decharge ertheilt wurde. 

Bei der nun folgenden Vorstandswahl für das Jahr 1879 
wurde der jetzige Vorstand wiedergewählt. Alsdann referirte 
Hr. Schmidt über die Agitationen für und wider die neun- 
elassigen lateinlosen Gewerbeschulen zur Vorbereitung für 
den Besuch einer technischen Hochschule, mit der Berechti- 
gung zur Zulassung zu den Staatsprüfungen auf dem ge- 
sammten technischen Gebiet und empfahl schliesslich die zu 
Gunsten derselben verfasste Petition des Hrn. Kaselowsky 
in Berlin. Die Herren Boos und Senstius vertraten da- 
gegen die Gutermilch’sche Petition, welcher wieder die 
Herren Schmidt und Kopp entgegen waren. — 

Anknüpfend an die Zuschrift des Patentamtes, regte der 
Vorsitzende eine Discussion über die Errichtung des Patent- 
lesezimmers an und ersuchte die Versammlung, aus ihrer 
Mitte etwaige Wünsche oder Vorschläge verlauteu zu lassen. 
Schliesslich wurde beschlossen, die bereits bestehende Local- 
commission auch mit Ausarbeitung eines Statuts bezws Regle- 
ments zu beauftragen, gleichzeitig aber Sorge dafür zu tragen, 
dass die Eröffnung des Lesezimmers, wenigstens für die Ver- 
einsmitglieder, in möglichst kurzer Zeit erfolgen könne. 


85 


Eingegangen 29. Januar 1879. 
Siegener Bezirksverein. 

Sitzung vom 13. Juli 1878. — Vorsitzender: Hr. 
Peters. Schriftführer: Hr. Hortmann. Anwesend 33 Mit- 
glieder. 

Hr. Heinr. Dresler hielt Vortrag über einige Betriebs- 
resultate der Creuzthaler Hohöfen. Durch speeielle 
Zahlenangaben, entnommen einer längeren Betriebszeit zweier 
Hohöfen, deren einer unter sonst im Allgemeinen gleichen 
Verhältnissen erheblich höher war als der andere, führte er 
aus, dass der höhere Ofen in Bezug auf Brennmaterial günstiger 
gearbeitet habe als der niedrigere. — 

Darauf sprach Hr. Schneider über Fenerungsan- 
lagen. An seinen Vortrag, den wir später ausführlich mit- 
theilen, knüpften sich Debatte und Mittheilung von Erfahrungen 
über die Verhältnisse zwischen Schornstein und Rost, und es 
wurde in Uebereinstimmung mit dem Vortrage nachgewiesen, 
dass ein scharfer Zug im Feuer selbst, ein langsamer Zug in 
den Canälen günstig sei. Im Anschluss daran legte Hr. 
Pohlig einen patentirten Roststab vor, bei welchem durch 
Unterbrechung und Versetzung der Spalten eine möglichst 
grosse Vertheilung der Luft bezweckt wird. — 

Veranlasst durch eine Anfrage des Bergischen Bezirks- 
vereines, die Verwendung von Schlackenwolle als Um- 
hüllungsmaterial für Rohrleitungen betreffend, sprachen sich 
mehrere Mitglieder fast übereinstimmend dahin aus, dass bei 
Rohrleitungen, Vibrationen ausgesetzt seien, die 
Schlackenwolle allmälig zu Pulver werde, wodurch allein 
schon zum Theil der beabsichtigte Zweck vereitelt würde; dann 
aber fiele noch die pulverisirte Schlackenwolle, wenn die 
übliche Leinwandumwickelung durch zu weit von einander 
abstehende Drahtwindungen gehalten würde, von dem oberen 
Theile des Rohrs herab, und bei stehenden Rohren würden 
ganze Stellen durch Herabfallen der Schlackenwolle entblösst, 
so dass an solchen Stellen die Leinwand dicht an dem 
warmen Rohr liege und verkohle. — 
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Bei der Besprechung über die vom Verein für die berg- 
baulichen und Hütten-Interessen in Aussicht genommene Aus- 
stellung bei Gelegenheit des Besuches der chinesischen Ge- 
sandtschaft wurde um recht allgemeine Betheiligung gebeten und 
hervorgehoben, dass in Aussicht genommen sei, wenn möglich 
diese Ausstellung als Collectivausstellung des Siegener Kreises 
auf der in Düsseldorf projectirten Ausstellung zu benutzen. — 

Hr. Veit referirte über die Anträge des Vereines an der 
Lenne, betreffend Construction und Prüfungder Dampf- 
kessel. Er kam dabei zu der auch in anderen Bezirksvereinen 
entwickelten Anschauung über die Nachtheile vermehrter polizei- 
licher Vorschriften und wies auf bezügliche Beschlüsse des Ver- 
bandes der Dampfkessel-Revisionsvereine hin. Seine Erörte- 
rungen, die in der Versammlung mehrfache Bestätigung fanden, 
führten zu dem Beschluss, über den ersten Theil des Antrages des 
Vereines an der Lenne zur Tagesordnung überzugehen, und in 
Betreff des zweiten Theiles sich den auf der Hamburger Ver- 
bandssitzung gefassten Beschlüssen anzuschliessen. — 

In Bezug auf die Verhandlungen 
schriften wurde der Beschluss gefasst, dass der Vorstand 
mit der Handelskammer und dem Vorstande des Vereines 
für die bergbaulichen und Hütten-Interessen sich in Verbindung 
setzen solle, betreffs gemeinsamer Uebernahme der Ver- 
pflichtungen, welche das Patentamt an die unentgeltliche Her- 
gabe der Patentschriften oder einzelner Theile derselben stellt. 

Sitzung vom 27. August 1878. — Vorsitzender: Hr. 
Peters. Schriftführer: Hr. Hortmann. Anwesend 14 Mit- 
glieder. 

Auf der Tagesordnung stand die Fortsetzung der Be- 


über die Patent- 


rathung der für die Münchener Hauptversammlung einge- 
gangenen Fragen und Anträge. 

Mit Bezug auf den Antrag des Sächsisch-anhaltinischen 
Bezirksvereines wurde beschlossen: Zu Gunsten der Düssel- 
dorfer Ausstellung verzichtet der Siegener Bezirksverein auf 
eine allgemeine Ausstellung in Berlin. 

Der Antrag des Niederrheinischen Bezirksvereines, in Be- 
zug auf Veröffentlichung von Zeichnungen und Beschreibungen 
ertheilter Patente, gab zu keiner Besprechung Anlass, da der 
hiesige Verein dem Beschlusse der Delegirtenversammlung zu 
Gotha beitrat, vorläufig von allen Aenderungsanträgen im 
Patentgesetz Abstand zu nehmen, bis durch längeres Bestehen 
grössere Erfahrungen vorlägen. 

Gegen den Antrag desselben Vereines, die Veröffent- 
lichung der Sitzungen und des Sitzungslocals der Bezirks- 
vereine in der Wochenschrift einmal im Monate betreffend, 
verhielt sich der Siegener Bezirksverein verneinend. Auf die 
Anträge des Berliner und des Mittelrheinischen Bezirksver- 
eines, auf Reorganisation der Zeitschrift und Wochenschrift, 
wurde nach längerer Debatte beschlossen, in München zu be- 
antragen, diese Anträge nochmals an die Bezirksvereine zu- 


rückgehen zu lassen und in einer Delegirtenversammlung im 
Februar oder März nächsten Jahres dieselben endgiltig zu 
erledigen. 

Sitzung vom 1. December 1878. — Vorsitzender: Hr. 
Peters. Schriftführer: Hr. Hortmann. Anwesend 31 Mit- 
glieder. 

Der Vorsitzende hielt einen Vortrag über Wasser- 
haltungsmaschinen, der mit den Zeichnungen später ver- 
öffentlicht werden soll. Darauf kam das Circular des Vereins- 
directors vom 25. October zur Besprechung. 

Auf Punkt 1) desselben, Classification von Eisen und Stahl, 
wurde als den Bezirksverein nicht berührend, nicht näher 
eingegangen; über Punkt 2) Ausstellung, wurde zur Tages- 
ordnung übergegangen; zu Punkt 3) Reorganisation der 
Zeitschrift, wurde der Bericht der Redaetionscommission mit- 
getheilt und der Vorstand beauftragt, in der nächsten Sitzung 
Bericht und Vorschläge zu bringen. 

Ferner wurde mitgetheilt, dass die vom Patentamt be- 
willigten Patentschriften vorläufig auf dem Büreau des Hrn. 
Weyland ausgelegt und Dienstags und Donnerstags Vor- 
mittags von 9/s bis 12 Uhr zugänglich seien. 


Mittheilungen. 
Neuere Gesichtspunkte in der englischen Eisenindustrie. 


Technische Studien auf einer Reise nach England und 
Frankreich 1878 von Dr. E. F. Dürre. 


(Fortsetzung aus No. 7.) 


Vergleicht man nun schliesslich zwei unter gleichen Um- 
ständen arbeitende Hohöfen, deren einer mit irgend einem 
System eiserner, der andere mit einem System steinerner 
Apparate arbeitet und nimmt an, dass die Selbstkosten einer 
Tonne Roheisen (ausser der Winderhitzung) = B seien, dass 
die Baukosten der eisernen zu einem Hohofen gehörenden 
eisernen Apparate = M, der entsprechend leistungsfähigen 
steinernen Apparate = Mı betragen, dass die Betriebskosten 
und Reparaturen derselben —= R und AR, seien, und dass für 
die eisernen Apparate eine Amortisation von 20 pCt., für die 
steinernen eine solche von 10 pCt. nothwendig sei, so wird, 
wenn 0 die Coksersparniss bei gleicher Temperatur und die 
Production = / ist, die Gleichgewichtsgleichung sein: 

M M M MM 
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für gleiche Winderhitzung (in den Grenzen der Leistungs- 
fähigkeit der eisernen Apparate natürlich). 

Ist nun die Temperatur des Windes in beiden Fällen 
verschieden, so ändern sich auch noch Punde zu Pı und eı 
für den steinernen Apparat und auch B wird sich zu Bı 
umändern. 

Bezeichnet man mit x und y den Amortisationsfuss der 
eisernen und der steinernen Apparate, so wird die Gleich- 
gewichtsgleichung der Kosten sein: 
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Einfacher lässt sich die Relation zwischen den beider- 
seitigen Verhältnissen nicht ausdrücken, und bleibt es der 
Ermittelung der einzelnen Grössen überlassen, den hin- 
gestellten Ausdruck zu corrigiren.*) 


. ) Der auf der Pariser Ausstellung in der Zeichnung vorhandene 
Winderwärmungsapparat von Leveque (der dem Whitwell-Apparat 
am Nächsten steht) konnte hier nicht besprochen werden, da positive 
Angaben über denselben gänzlich fehlen. 


Benutzung einfacher Gasfeuerung. 


Trotz des noch immer bedeutenden Reichthums an Quali- 
tätsbrennstoffen jeder Art haben sich die Engländer doch 
schon verschiedentlich mit der Frage der Umgestaltung ihrer 
directen Feuerungen zu Gasfeuerungen beschäftigt. Für den 
Augenblick regiert im Felde der eigentlichen Gasfeuerungen 
noch immer der Siemens’sche Ofen, der für Schweiss- und 
Wärmarbeiten besonders in gutem Rufe steht. Die grossen 
Stahlschienenwerke, die bedeutenderen Eisenwalzwerke, die 
Flammofenstahlwerke, selbst die Tiegelstahlschmelzereien, be- 
sonders aber die schweren Faconschmieden machen von dem 
Siemens-Ofen den ausgiebigsten Gebrauch, und es dürfte seinen 
Concurrenten äusserst schwer werden, ihm das Terrain, selbst 
allmälig streitig za machen. Wenn nun trotzdem einzelne 
Vorgänge auf die Benutzung der einfacheren (Gasfeuerungen 
hinweisen, so kommen hierbei noch verschiedene andere Rück- 
sichten und Beziehungen zur Mitwirkung, die in Folgendem 
aus einander gesetzt werden sollen. 

Zunächst ist es das Bedürfniss der Colonien, welches zu 
einzelnen Schritten in der angedeuteten Richtung Veranlassung 
gegeben hat. Das Vorkommen bestimmter Brennstoffarten, 
das Fehlen anderer, klimatische und sociale Rücksichten haben 
hier zu neuen Wegen geführt. 

So besitzt Ostindien neben vorzüglich reinen und reichen 
Erzen eine leichte, nicht übermässig gasreiche, doch auch 
nicht vercokbare Kohle, die man fast für identisch mit der 
Schwarzkohle der böhmischen Braunkohlenformation, besser 
noch mit den steierischen Ligniten halten kann. 

Diese Kohlen zu verwerthen, sind im Auftrage der indi- 
schen Regierung mannigfache Versuche gemacht worden, und 
eine Reihe dieser Versuche gab Veranlassung zur Construction 
eines einfachen Generators zur Darstellung von Heiz- und 
Reductionsgasen. J. Ireland in Manchester publieirte in den 
Verhandlungen des Iron and Steel Institute die Relation eines 
im Frühjahre zu London gehaltenen Vortrages über ein- 
gehende Versuche mit dem Blair’schen Process zur Fabri- 
kation des Eisenschwammes. 

Zur Erzeugung des reducirenden Gases, mit welchem 
gleichzeitig die Reductionsretorten von aussen geheizt werden 
sollten, benutzte Ireland einen einfachen Generator (dessen 
Skizze seinem Aufsatze beigegeben war) und dessen Betrieb 
ganz gute Resultate gehabt haben soll und für leichtere 
Brennstoffe in Stückform auch gehabt haben kann. 

Da die Anlage aus anderen Gründen nicht mehr betriebs- 
fähig war, konnte ich mich von der Richtigkeit der Behaup- 
tung nicht überzeugen. Aus den letzteren geht hervor, dass 
die indische Kohle aus dem Warora-Bezirke 15 pCt. Asche 
und 10 pCt. Wasser enthalten habe, auch namentlich mit 
Schwefelkies stark verunreinigt sei. 

Der Generator, ein cylindrischer Raum mit feuerfestem 
Material gefüttert und von einem eisernen Mantel einge- 
schlossen, hat keinen Rost, sondern einen kegelförmigen Boden 


mit Verschluss, um die Asche herausnehmen zu können. Die 
Verbrennungsluft wird durch eine Anzahl düsenartiger, mit 
Schiebern verschliessbarer und regulirbarer Oeffnungen am 
Unterrande des cylindrischen Theiles eingeführt, so dass jede 
gewünschte Modification der Verbrennung je nach der Brenn- 
stoffbeschaffenheit erzielt werden kann. Hauptsächlich ist 
der Apparat wol für leichtere Brennstoffe construirt und be- 
dürfte in der veröffentlichten Disposition einiger Veränderungen, 
wollte man ihnjfür schwere Brennstoffe, z. B. Coks, verwenden. 

Ein anderer Generator, der die Aufmerksamkeit nicht 
nur der englischen, auch der continentalen Industriellen erregt 
hat, ist der den Ingenieuren Brook & Wilson patentirte 
Apparat, welcher zunächst bei den Versuchen mit Howson 
& Godfrey’s Puddelofen (Bd. XXII, S. 181, der Vereins- 
zeitschrift) in Betrieb gesetzt, seitdem aber auch noch an 
Porzellan-, Fayence- und Glasfabriken mit bestem Erfolge 
abgegeben worden ist. 

Dieser Generator gehört in die Classe der Gebläsegene- 
ratoren ohne Rost, und wird mit Hilfe eines Dampfstrahl- 
gebläses (Körting oder ein anderes System) betrieben. Der 
durch Dampf feucht gewordene Luftstrom wird mittelst sechs 
ziemlich geräumiger Oeffnungen in einem auf dem Boden des 
Generators liegenden Windkasten fast auf dem Boden des 
Apparates ausgeblasen, mit einer Pressung, die 12 Zoll 
engl. Wasser betragen hat (eine Druckhöhe, die noch nicht 
für alle Verhältnisse festgestellt ist). Der gesammte Wind- 
einlassquerschnitt beträgt etwa 5 pCt. des mittleren Quer- 
schnittes des Apparates nach den Verhältnissen in der ver- 
öffentlichten Zeichnung; also ist die Luftzuführung noch nicht 
der eines guten Rostes entsprechend, und es zeigt auch die 
Gasqualität eine normale Zusammensetzung. 

Eine Kohle aus der Gegend von Manchester mit 11 pCt. 
Asche und Wasser gab ein Gas, in welchem die Analyse 
dem Gewichte nach etwa 

62 pÜt. Stickstoff, 


26  „ Kohlenoxyd, 
1,11 „ Wasserstoff, 
1,3 „ Sumpfgas, 

8,00 „ Kohlensäure 


nachwies. 

Die Gegenwart der Wasserstoffverbindungen und des 
reinen Wasserstoffs weist auf die Nützlichkeit einer Wasser- 
dampfzersetzung bei Gasgeneratoren hin. 

Eine andere Feuerung, welche neuerdings versucht worden 
ist, die von Bicheroux, hat bis jetzt keinen rechten Fort- 
gang genommen. 

Auf dem Puddelwerke des Hauses W. Whitwell & Co. 
zu Stockton versuchsweise eingeführt, ist sie seit dem schweren 
Unglücksfall, der den Tod Thomas Whitwell’s zur Folge 
hatte, für den Augenblick, d. h. die nächste Zeit, ausser Be- 
trieb gesetzt worden. 

Der Ofen von Price, welcher in den Verhandlungen des 
englischen Iron and Steel Institute (1875, No. 2, S. 451 ff.) 
besprochen worden ist, und bei dem die Entgasung und die 
Verbrennung getrennte Operationen sind, hat in dem Arsenal 
zu Woolwich eine bedeutendere Anwendung gefunden. Es 
sind verschiedene Oefen daselbst im Betrieb und sollen ganz 
gute Resultate geben. 

Der Brennstoff, durch einen sinnreichen Aufzug in klei- 
nerer Portion und vermittelst eines Trichterverschlusses (bell 
and hopper) aufgegeben, ohne dass ein Arbeiter auf die Gicht 
des Generators zu steigen brauchte, sinkt durch eine hohofen- 
artige Retorte, welche von den abziehenden Gasen des Ofens 
umspült wird, in einen gestellartigen Raum hinab, in welchem 
die nun entgasten Brennstoffe durch Gebläsewirkung oder auf 
einem Rost vollkommen verbrannt werden. 

Das Prineip, durch die an Kohlensäure reichere Atmo- 
sphäre der unteren Verbrennungsräume die Entgasungsproducte 
der oberen Zone vollständig zu verbrennen und auf diese Art 
die Gase des Brennstoffs durchaus nutzbringend zu verwerthen, 
ist im Price’schen Ofen nicht neu, nur die Anordnung der 
geheizten Retorte unterscheidet ihn von anderen Apparaten, 
in denen eben das gleiche Princip verfolgt wird. 

College Lürmann verfolgt im Bau und Betrieb seines 
Gasgenerators wesentlich dasselbe Ziel und hat im Ganzen 
einen compendiöseren Aßparat ausgedacht, als es der Price- 
sche Ofen ist. Der letztere erscheint für grosse Räume ge- 
eigneter als für Oefen mit geringen Leistungen, da seine ganze 
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Installation umständlicher ist. Schon die Hebeapparate, der 
Gebläsebetrieb und Anderes weisen darauf hin. 

Von allen erwähnten Feuerungen ist wol die von Brook 
& Wilson die praktisch brauchbarste, dann dürfte die von 
J. Ireland benutzte kommen; beide seien dem Detailstudium 
der Techniker empfohlen. (Fortsetzung folgt.) 


J. &. Hofmann. 
Ein Lebensbild von ©. Kayser. 


Durch den am 10. Januar d. J. erfolgten Tod des königl. 
Fabriken-Commissarius Johann Gottfried Hofmann zu 
Breslau hat der Verein deutscher Ingenieure einen seiner 
Senioren verloren. Am 14. Februar 1804 geboren, hatte er 
bei seinem Tode sein 76. Lebensjahr beinahe vollendet, wäh- 
rend er dem Vereine seit Gründung des Breslauer Bezirks- 
vereines im Jahre 1863, also seit beinahe 16 Jahren angehört 
hat. Die nahen Beziehungen, in welche Hofmann zu der 
seiner Lebensperiode angehörenden Entwickelung unserer vater- 
ländischen Industrie getreten ist, rechtfertigen es wohl, wenn 
ich hier in flüchtigen Zügen eine Skizze seines thatenreichen 
Lebens vorführe. 

Hofmann’s Vater war ein ländlicher Mühlenbaumeister, 
der in der Nähe von Görlitz lebte, und Gottfried unter acht 
Geschwistern, sechs Brüdern und zwei Schwestern, der älteste. 
Nachdem er eine einfache bürgerliche Schulbildung genossen 
und bei seinem Vater seine Lehrzeit als praktischer Mühlen- 
bauer durchgemacht hatte, bot zu seiner weiteren technischen 
Ausbildung seine im Jahre 1323 erfolgte Aufnahme in dem 
zwei Jahre vorher gegründeten königl. Gewerbe-Institut zu 
Berlin ihm die willkommene Gelegenheit. Sein eiserner Fleiss 
erwarb ihm bald Beuth’s Gönnerschaft, der aber nicht selten 
seine Gönner, wie er diejenigen Zöglinge des Gewerbe-Instituts, 
welche sich in irgend einer Weise seine Gunst erworben 
hatten, zu nennen pflegte, oft in ganz andere Bahnen drängte, 
als dieselben für ihren Beruf von vornherein ins Auge gefasst 
hatten. Hofmann’s Ziel war, sich zum „tüchtigen Mühlen- 
baumeister* auszubilden, und dass er dies Ziel erreicht hat, 
davon gab das von ihm herrührende Modell einer grossen 
holländischen Windmühle in von ihm verbesserter Construction, 
welches, allerdings unvollendet, in der älteren Modellsammlung 
des Gewerbe-Instituts aufgestellt war, beredtes Zeugniss. Die 
saubere Ausführung beweist in ebenso rühmlicher Weise sein 
praktisches Geschick, wie die mannigfachen Verbesserungen 
sein mechanisches Genie. Beuth glaubte aber Hofmann 
besser verwenden zu können. Der damals in unserem Vater- 
lande noch auf ziemlich niedriger Stufe stehenden Textil- 
industrie tüchtige Kräfte zuzuführen, war sein Bestreben, und 
diesem schien Hofmann’s Persönlichkeit zu entsprechen. 
Derselbe sollte Spinner werden, d. h. sich mit der mechanischen 
Spinnerei, insbesondere von Wolle und Flachs, vertraut machen 
und wurde zu diesem Behufe nach England geschickt. 

Im Jahre 1830 trat ich als Zögling ins Gewerbe-Institut 
ein, Hofmann war kurz vorher aus England zurückgekehrt, 
und damals lernte ich ihn zum erstenmal von Person kennen. 
Dass wir jungen „Füchse“ zu solchen alten Herren wie 
Hofmann, oder wie Wulff und Ganzel, welche auch kurz 
vorher nach einer mehrjährigen Reise aus Amerika zurück- 
gekehrt waren, mit einer gewissen Ehrfurcht emporblickten, 
und dass uns dabei die Frage nahe trat: wie wir es wol 
anzufangen hätten, um Beuth’s Wohlwollen und mächtige 
Protection in gleichem Grade zu erwerben, wird Jedem natür- 
lich erscheinen. (Fortsetzung folgt.) 


Der Kohlenverbrauch von Pumpmaschinen. 


Die unter dieser Ueberschrift in No. 52, 1878, d. W. 
gebrachten Mittheilungen des Hrn. Grabau veranlassen mich, 
die Resultate der amtlichen Leistungsprobe (verschiedene Ver- 
suche mit völlig übereinstimmenden Resultaten waren voran- 
gegangen) des von mir im Frühjahr 1877 der Stadt Esslingen 
gelieferten Dampf-Pumpwerkes nachstehend zu veröffentlichen. 

Zur Ermittelung eines verlässlichen Resultates waren 
folgende Beobachtungen gemacht: 

1) Genaue Umdrehungszahl, durch Tourenzähler ermittelt; 

2) effectiv gehobene Wassermenge, gemessen in dem amt- 
lich geeichten Hochbehälter; 

3) Förderhöhe, welche sich ergiebt aus dem Höhenunter- 
schiede des mittleren Saugwasserspiegels -während der Dauer 


des Versuches und des Mittels des Ansgussrohrs im Hoch- 
behälter, gemessen durch Präcisionsnivellement (63,1 gegen 
63,9" Manometer-Anzeige), vermehrt um den in Meter aus- 
gedrückten Reibungsverlust in der Druckleitung; letzterer ge- 
messen durch die Manometerdifferenz während des Still- 
standes und während des Ganges der Maschine; 

4) das der Druckleitung entnommene Speisewasser wurde 
abgewogen; 

5) die Kohlen wurden abgewogen; 

6) Dampfspannung und Wasserstand waren am Ende 
des Versuches genau gleich denen zu Anfang desselben; 

7) das in der 24” langen Daimpfleitung gebildete Con- 
densationswasser wurde vom Gesammtspeisewasserverbrauch 
nicht abgerechnet. 


Umdrehungszahl pro Minute . . 23,58 
Umdrehungszahl pro Stunde ; 1 414,3 
Effectiv gehobene Wassermenge in Cubik- 

meter pro Stunde . . ıuUWAOER, 
Volumeneffecet der Pumpe mit Berücksichti- 

gung der Dicke der Kolbenstange 99 pCt. 
Totale Förderhöhe inel. der Reibungsver- 

luste in der Druckleitung 68,6 m 
Stündlich effectiv geleistete Arbeit 7.698 497 mk 
Stündlich eonsumirte Speisewassermenge 312:6% 
1 Kilogramm Speisewasser leistete somit 

stündlich effeetiv aan TEE, 24 627 mk 
Effeetive Leistung in Pferdestärken zu 

75 Seeunden-Meterkilogramm . . . . 28,513 
somit Speisewasserverbrauch pro effective 

Pferdest. und Stunde? 77? Minmne, 10,95 & 
Stündlicher Kohlenverbrauch 39% 
somit Kohlenverbrauch Bio effective Pfer dest. 

und Stunde N 1,368 & 
Es ergiebt sich hieraus im vorliegenden 

Fall für die verwendete Kohle ein Ver- 

dampfungsvermögen von . 8,24 


Wird die aus der Druckleitung entnommene Speise- 
wassermenge als wirklich gehobene Wassermenge berück- 
sichtigt, so stellen sich obige Resultate noch günstiger. 


Stuttgart-Berg. G. Kuhn. 


Briefe an die Redaction. 
Dampfkessel-Explosionen. 
Geehrte Redaction! 


Den nachstehenden Erwägungen und Vorschlägen in 
einer wichtigen Frage bitte ich einen Platz in Ihren Spalten 
freundlichst einzuräumen. 

Als erfreuliche Thatsache kann bezeichnet werden, dass 
in letzter Zeit die Kesselexplosionen höchst selten vorkommen, 
obgleich die Zahl der im Betriebe befindlichen Dampfkessel 
von Tag zu Tag wächst. Es dürfte ebenso schwer fallen, 
mit positiver Bestimmtheit die Ursachen dieser Besserung 
anzugeben, wie diejenigen der Explosionen selbst; jedenfalls 
haben die immer mehr an Ausdehnung gewinnenden Kessel- 
revisions- Vereine sowie die zahlreichen Erfahrungen in 
Kesselbau und -Betrieb wesentlich die Sicherung vor Ex- 
plosion gefördert. 

Mit der Zunahme des Sicherheitsgefühles verschwinden 
aus den technischen Zeitschriften auch mehr und mehr die 
Hypothesen über Entstehung und die Schutzmittel zur Ver- 
hütung von Kesselexplosionen, und es sind solche gegenwärtig 
meist nur in Reclamen für neu auftauchende Kesselsysteme, 
Sehutzvorrichtungen oder Antikesselstein-Mittel zu finden. 

Doch die Hypothesen sind nicht als todt und begraben 
zu betrachten, sondern die nächste, hoffentlich nicht zu bald 
eintretende Explosion eines grösseren Dampfkessels wird alle 
die schlummernden Theorien und Erklärungen wieder wach- 
vafen und wahrscheinlich deren Zahl noch vergrössern. Zur 
Kategorie dieser theoretisch oft vorgeführten Explosions- 
ursachen gehört auch der sog. Siedeverzug, der von Vielen 
eine Zeit lang als Hauptursache solcher Katastrophen an- 
gesehen wurde und mit dessen Berücksichtigung mehrere 
Kesselsysteme ausgeführt worden sind. 

Ganz abgesehen von der Frage: „Kann ein Siedeverzug 
zu einer Kesselexplosion führen?“ und ehe man sich. dieselbe 
vorlegt, müsste die wichtige Vorfrage erwogen bezw. endgiltig 
beantwortet werden: 
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Tritt überhaupt bei Dampfkesseln die Erschei- 
nung des Siedeverzuges auf? 

Da bis jetzt hierauf weder eine Antwort erfolgt, noch 
ein rationelles Mittel zur Beantwortung vorgeschlagen ist, 
muss die oft so bestimmt gegebene Erklärung einer Explosion 
durch Siedeverzug mindestens stark angezweifelt werden, 
denn es ist bekanntlich nur unter ganz besonderen Vorsichts- 
massregeln gelungen, den Siedeverzug in geeigneten physika- 
lischen Apparaten zu erzielen und zwar nur bei kleinen 
Wassermengen unter der wesentlichen Bedingung einer voll- 
ständigen Ruhe, also unter zwei Umständen, welche für 
Dampfkessel nicht massgebend sind. 

Es bietet sich nun in der Praxis ein höchst einfaches 
Mittel, zu erforschen, ob wirklich im Kesselbetriebe Siede- 
verzüge eintreten, und es lässt sich dieses Mittel bei Dampf- 
kesseln jeder Construction und ohne irgend welche Ausgaben 
anwenden. 

Machen wir uns zunächst klar, dass, wenn überhaupt 
Siedeverzüge stattfinden, dieselben in verschiedenem 
Umfange je nach den Umständen eintreten müssen, da ja 
nichts zu der Annahme berechtigt, dass jeder geringste Siede- 
verzug auch eine Explosion bedingt. Es müssten also — 
unter obiger Voraussetzung — folgerichtig Siedeverzüge ein- 
treten, bei denen die nachfolgende, durch die gebunden ge- 
wesene Wärme erzeugte, rapide Dampfentwickelung nicht zur 
Explosion führt, weil die Kesselwände genügenden Widerstand 
bieten. Ist erst das Vorhandensein solcher vorübergehender 
Siedeverzüge constatirt, so gewinnt die Hypothese eine reale 
Grundlage, auf welcher mit Hilfe gewonnener Daten weiter 
gearbeitet werden kann. 

Um nun etwaige Siedeverzüge, welche nach Meinung der 
Anhänger dieser Theorie stets dann eintreten, wenn der Ruhe- 
zustand des Kessels durch Oeffnen eines Ventils, Ingang- 
setzung der Speisevorrichtung u. 8. w. gestört wird, zu er- 
forschen, bedarf es nur bestimmter, fortgesetzter Manometer- 
beobachtungen folgender Art: 

Man beauftrage einen Beobachter (Ingenieur, Werkmeister 
oder auch gewissenhaften Kesselwärter), genau das Mano- 
meter in dem Momente zu controliren, wenn an dem bis 
dahin gänzlich abgesperrten Kessel ein Ventil geöffnet wird, 
also nach längerem Stillstand, bei Beginn der Arbeit, Morgens 
und nach den Pausen. Zeigt das Manometer in solchen 
Fällen eine plötzliche Druckzunahme, so lässt 
sich dieselbe vielleicht auf einen Siedeverzug 
zurückführen, und es wird in dem Falle, dass die Beob- 
achtung wirklich bestimmte Resultate ergiebt, das Interesse 
des Kesselbesitzers sicher in so hohem Grade geweckt werden, 
dass er gern weitere Beobachtungen anstellt. 

Selbstverständlich dürfen Schlussfolgerungen in einer 
solchen wichtigen Frage nicht auf wenige Beispiele, sondern 
auf zahlreiche Beobachtungen unter den verschiedenartigsten 
Umständen gestützt sein, und so glaubt Einsender dieser 
Zeilen der Allgemeinheit einen guten Dienst damit zu leisten, 
wenn er alle Kesselbesitzer ersucht, an ihren Kesseln 
eine Zeit lang (etwa zwei bis drei Wochen) regelmässig die 
obengenannten Beobachtungen anstellen und deren Resultat, 
gleichgiltig ob ein positives oder negatives, unter Angabe der 
Kesselsysteme an die Redaction dieser Zeitschrift gelangen 
zu lassen. Da, wo wirklich merkliche Spannungssteigerungen 
beobachtet wurden, wären möglichst viele Details über 
Grössen- und Constructionsverhältnisse des Kessels, über 
Heizmethode, Abströmungen, Wasserbeschaffenheit und be- 
sondere Umstände anzugeben. 

Eine Zusammenstellung dieser Resultate wird dann er- 
folgen und diese muss die Antwort auf folgende beide 
Fragen ergeben: 

1) Treten Siedeverzüge im Betriebe von Dampfkesseln ein? 

2) Wenn Siedeverzüge überhaupt stattfinden, welche Vor- 
bedingungen: Kesselconstructionen u. 8. w., begünstigen die- 
selben, bezw. wie sind Siedeverzüge zu vermeiden? 

In der Voraussetzung, dass die geehrte Redaction die 
ihr zugemuthete Bemühung im Interesse der Sache wohl auf 
sich nehmen wird... B.dihBings 


techn. Director der Waggonfabrik Riga. 


Zur Entgegennahme derartiger Mittheilungen ist die Redaction 
d. W. gern bereit. 


WOCHENSCHRIFT 


VEREINES DEUTSCHER  INGENIEURE. 


——— 
1879. Berlin, Sonnabend den 8. März. No. 10. 
Inhalt: Sitzungskalender. — Aachener Bezirksverein. Bayerischer 
Bezirksverein. Thüringer Bezirksverein. — Resolutionen der 
Berliner Commission, betr. die Classification. — Berliner Com- 
missionsbericht, betr. die Zeitschrift. — Gutachten der Commission 
des Bezirksvereines an der Lenne, die Zeitschrift betr. — Neuere 
Gesichtspunkte in der englischen Eisenindustrie. (Schluss) — 

Briefe an die Redaction. — Notizen. 


Sitzungskalender, 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, 
Nachm. 5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

‘ Bayerischer Bezirksverein: Sonntag, 9. März, Nachm. 
3 Uhr, München, Saal des Kunstgewerbehauses: General- 
versammlung. 

Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 
Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr 

Abds., Hannover, Cafe Rabe. 

Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 12. März, Nachm. 3 Uhr, 
Limburg a/Lenne, Hötel Holtschmidt. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 
Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der 

Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, 

Abds. 7!/a Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 26. Februar 1879. 
Aachener Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 5. Februar 1379. — 
Vorsitzender: Hr. Petersen. Schriftführer: Hr. Hilt. An- 
wesend 73 Mitglieder. 

Seitens des Hrn. Handelsministers war folgendes Rescript 
eingegangen: 

Berlin, den 9. Januar 1879. 
An den Vorsitzenden u. s. w. 

„Euer Wohlgeboren spreche ich meinen ergebenen Dank 
für das im Namen des dortigen Bezirksvereines deutscher 
Ingenieure mir überreichte Werk, enthaltend Tabellen und 
Beispiele für eine rationelle Verwendung des Eisens zu ein- 
fachen Bauconstructionen, mit dem Bemerken aus, dass ich 

den Bestrebungen, denen das vorliegende Buch seine Ent- 
_ stehung verdankt, meine volle Anerkennung zolle. 
Der Minister für Handel, Gewerbe und öffentliche 


Arbeiten. 
Im Auftrage: 


(gez.) Serlo.“ 

Hr. Dittmar trug demnächst als Resultat der Be- 
rathung der Commission, betreffend die 

Reorganisation der Zeitschrift, 
die nachfolgenden Resolutionen vor: 

Nach Kenntnissnahme der bei dem Bezirksvereins-Vor- 
stande eingegangenen drei Druckschriften über eine Reorgani- 
sation der Zeitschriften des Vereines deutscher Ingenieure, 
nach eingehender Prüfung der darin enthaltenen sachlichen 
Darlegungen der Verhältnisse, welche bisher bei Herstellung 
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der Zeitschriften obgewaltet haben, und der auf eine Umge- 
staltung dieser Verhältnisse hinzielenden Vorschläge, beschliesst 
der Aachener Bezirksverein deutscher Ingenieure, auf Antrag 
seiner Commission für innere Vereinsangelegenheiten nach- 
folgende Erklärung: 

„Unter Anerkennung der Leistungen der Zeitschrift des 
Vereines deutscher Ingenieure auf theoretischem Gebiete, hält 
es der Aachener Bezirksverein doch für erforderlich, auch der 
praktischen Richtung mehr als bisher Rechnung zu tragen. 
Er erachtet es ferner für angemessen und billig, denjenigen 
speciellen Fachrichtungen (Eisenhochbau, Arbeitsmaschinen 
u. Ss. f.), welche im Vereine durch eine grössere Mitgliederzahl 
repräsentirt sind, bisher aber in der Zeitschrift nicht oder 
ungenügend vertreten waren, eine gebührende Berücksichti- 
gung zu Theil werden zu lassen. r 

Damit die Zeitschriften des Vereines deutscher Ingenieure 
diesen beiden und anderen, weniger wichtigen Forderungen 
gerecht zu werden vermögen, bedarf es nach Ansicht des 
Aachener Bezirksvereines nicht sowol einer radicalen Umge- 
staltung ihrer bisherigen Organisation, als vielmehr einer 
mässigen Reform innerhalb der bestehenden Verfassung, 
welche sich im Grossen und Ganzen bisher durchaus be- 
währt hat. 

Als ersten und nothwendigsten Schritt zu einer mehr 
praktischen Richtung der Zeitschrift erkennt der Aachener 
Bezirksverein die Anstellung von Fachreferenten an Stelle der 
bisherigen Specialredacteure. Die Fachreferenten sind zu ver- 
pflichten, gegen entsprechendes Honorar periodisch erschei- 
nende Referate über Literatur und Praxis der durch sie ver- 
tretenen Fachgebiete zu erstatten; sie arbeiten selbständig 
und sind verantwortlich für den Inhalt ihrer Referate, welche 
(bei übrigens ordnungsmässiger Form) ohne Censur abgedruckt 
werden. Bei Differenzen zwischen den Fachreferenten und 
dem Redacteur entscheidet endgiltig der Director des Vereines. 
Die Berufung der Fachreferenten geschieht durch den Haupt- 
vorstand unter Berücksichtigung der Wünsche und Vorschläge 
der Zweig- und Bezirksvereins-Vorstände. 

Dem Redacteur der Zeitschrift, welcher zugleich Geschäfts- 
führer des Vereines sein kann, ist eine selbständige, aus- 
kömmliche Stellung zu geben, so dass derselbe, ohne auf 
einen Nebenerwerb angewiesen zu sein, seine ganze Zeit und 
Kraft ausschliesslich den übernommenen Vereinsgeschäften 
widmen kann. Im Falle der Redacteur zugleich Geschäfts- 
führer ist, soll er von den reinen Verwaltungs- bezw. Ex- 
peditionsgeschäften durch geeignete Hilfeleistung entlastet 
werden. 

Eine ausführliche Geschäftsordnung soll die Thätigkeit 
des Redacteurs, seine Beziehungen zu den Mitarbeitern, den 
Fachreferenten, den Bezirksvorständen und dem Hauptvor- 
stande regeln, auch diejenigen Principien feststellen, nach 
denen die Aufnahme, die Festsetzung der Reihenfolge der 
Veröffentlichung sowie die Vertheilung des eingehenden Ma- 
terials in die Wochen- und Monatsschrift zu erfolgen hat. 

Bezüglich der Vertheilung des Materials soll im Allge- 
meinen der Grundsatz obwalten, Artikel von grösserem Um- 
fange oder bleibendem technisch-wissenschaftlichen Werthe in 
die Monatsschrift, alle übrigen Artikel, sowie die Sitzungs- 
protokolle der Bezirks- und Zweigvereine und in der Regel 
auch die Fachreferate in die Wochenschrift zu verweisen. Bei 
Referaten mit grösseren Zeichnungen kann eine Ausnahme 
von dieser Regel Platz greifen. 

Die Bezirksvereine sollen angehalten werden, in den für 
die Zeitschrift bestimmten Sitzungsberichten die technischen 
Mittheilungen möglichst ausführlich zu bringen, Mittheilungen 
von localem Charakter möglichst zu unterdrücken. Wenn 


seitens der Bezirksvorstände gegen diese Ordnung nicht ver- 
stossen ist, so müssen die Protokolle unverkürzt zum Ab- 
druck kommen. Entstehen dieserhalb zwischen den Bezirks- 
vorständen und dem Redacteur Meinungsverschiedenheiten, so 
entscheidet endgiltig der Director des Vereines. 

Um in Wochen- und Monatsschrift Raum für den zu 
erwartenden Zuwachs von technisch-wissenschaftlichen Ar- 
tikeln zu beschaffen, sollen aus den Zeitschriften die Mit- 
theilungen anderer Gattung, namentlich Bücheranzeigen und 
Kritiken in bisher üblicher Form, sodann auch polemisirende 
Aufsätze von Mitgliedern möglichst verbannt oder doch zurück- 
gesetzt werden. 

Der Hauptvorstand des Vereines soll gehalten sein, sich 
alljährlich eingehend über alle die Vereinszeitschriften be- 
treffenden Verhältnisse zu unterrichten und der Delegirten- 
versammlung bezw. der Hauptversammlung kurzen Bericht 
darüber zu erstatten.“ 

Der Vorsitzende eröffnete die Discussion über diese Re- 
solutionen, in welcher zunächst Hr. Pieler die Anfrage 
stellte, ob es die Absicht sei, die Besprechung der technischen 
Literatur ganz aus der Zeitschrift zu verbannen, was er nur 
in hohem Grade bedauern könne. Hr. Pützer erwiderte 
hierauf, es sei die Ansicht der Commission gewesen, dass 
die so zu sagen buchhändlerischen Berichte über den Inhalt 
neuer literarischer Erscheinungen wenig Interesse bieten 
könnten. Von grösserem Werthe würden dagegen die litera- 
rischen Hinweise sein, wie wir sie in den Berichten der von 
der Commission vorgeschlagenen Fachreferate zu finden 
hofften. 

Hiernach wurden die Resolutionen einstimmig angenom- 
men und Hr. Dittmar mit der Vertretung des Vereines auf 
der für den 7. April anberaumten Delegirtenversammlung 
beauftragt. — 

Ueber 

Bau, Besteigung und Reparatur hoher Schornsteine 
machte Hr. Hennig folgende Mittheilung: 

Was ich über Bau, Besteigung und Reparatur hoher 
Schornsteine jetzt mitzutheilen mir erlaube, betrifft einen 
Apparat, zu dessen Construction ich schon vor etwa zehn 
Jahren gelegentlich eines von mir in Südungarn ausgeführten 
Baues eines grossen Mühlenetablissements angeregt worden 
bin, und zwar hauptsächlich dadurch, dass bei einem gleichen 
Etablissement in Pest, der von demselben Unternehmer, 
welcher bei meinem Bau den Schornstein aufzuführen hatte, 
erbaute Schornstein sehr bedeutend krumm aufgeführt 
worden ist. Der Aufbau desselben geschah auf die übliche 
Weise ohne Gerüst. Ich hatte keine Gelegenheit, meine Idee 
zur Ausführung zu bringen und mit der Zeit davon vergessen. 
Erst als ich vor zwei Jahren über eine vorzunehmende Repa- 
ratur des 100= hohen Schornsteins der Rhenania in Stolberg 
vernahm, erinnerte ich mich derselben wieder, aber zu spät, 
da diese Reparatur schon in Ausführung begriffen war, ich 
hätte sonst Gelegenheit genommen, dieselbe der Direetion der 
Rhenania mitzutheilen. 

Es ist ja richtig, dass man sich für den Bau hoher 
Schornsteine hierin geübte und geschickte Leute aussucht oder 
damit vertrauten Unternehmern übergiebt, und ist dies auch 
in dem vorhin erwähnten Falle geschehen. Die beim Bau 
beschäftigten Leute schoben die Schuld auf das herrschend 
gewesene stürmische Wetter. So viel steht gewiss fest, dass 
die Arbeit solcher Leute bezüglich der soliden Ausführung, 
wegen der immer mehr oder weniger\,damit verbundenen Ge- 
fahr, sehr wenig controlirt wird und ist man deshalb auf den 
guten Willen dieser Leute oder die Garantie der Unternehmer 
angewiesen. Bei der Art und Weise, wie die Reparatur des 
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100” hohen Schornsteins der Rhenania vorgenommen wurde 
(No. 5 d. W.), ist eine Controlirung der Arbeit durch andere 
Personen wol ganz ausgeschlossen. 

Der von mir construirte Apparat gestattet nun, mittelst 
desselben nicht nur den Neubau auch des höchsten Schorn- 
steins unter leichter, und wie ich glaube, gefahrloser Contro- 
lirung der auszuführenden Arbeit bis zur Vollendung, sondern 
auch das Besteigen eines fertig vorhandenen Schornsteins be- 
hufs auszuführender Reparaturen vorzunehmen. 

Was die Construction des Apparates anbetrifft, so beruht 
derselbe auf die Anwendung der Zahnstangengleise zur Ueber- 
windung grosser Steigungen, wie z. B. bei der Rigibahn. Ich 
bin noch etwas weiter gegangen und benutze die Zahnstangen- 
gleise zum Senkrechtaufsteigen, indem ich dieselben direct an 
den Schornstein lege und zwar beim Neubau mit dem Fort- 
schreiten des Baues, und beim Besteigen mit dem Fortschrei- 
ten des Aufsteigens, d. h. ähnlich wie beim Eisenbahnbau 
vorgegangen wird. 

Der Apparat kann dem neu aufzuführenden Schornstein 
entsprechend gross genug gemacht werden, dass mehrere 
Personen und auch noch Material auf demselben Platz finden. 

Behufs Anwendung des Apparates, für welchen von mir 
im vergangenen Monat ein Patentgesuch angemeldet worden 
ist, werden an den Schornstein vier Zahnstangen in gleich 
weiten Entfernungen von einander angelegt, und mittelst 
Nägel, ähnlich der Eisenbahnschienennägel, an das Mauerwerk 
des Schornsteins befestigt. Je zwei neben einander liegende 
Zahnstangen werden zu einem Theile des aus zwei ganz 
gleichen Theilen bestehenden Apparates benutzt. Auf jedem 
dieser zwei Theile befinden sich zwei Achsen, welche unter 
rechtem Winkel zusammenstossen und durch gleich grosse 
conische Räder mit einander verbunden sind. Ebenso befin- 
den sich auf diesen Achsen gleich grosse Zahnräder, welche 
in die Zahnstangen des Schornsteins eingreifen. Durch ein 
auf einer der Achsen befindliches grösseres Zahnrad und ein 
in dasselbe eingreifendes kleines Triebrad mit Handkurbeln 
kann ein jeder der zwei Theile des Apparates für sich allein 
an den Zahnstangen in die Höhe gehoben werden, voraus- 
gesetzt, dass dafür gesorgt wird, dass Zahnräder und Zahn- 
stangen nicht ausser Eingriff kommen. Dies wird dadurch 
erreicht, dass beide Theile des Apparates mit einander in 
Verbindung gebracht werden. Ist der Schornstein genau 
eylindrisch, so können beide Theile ganz fest mit einander 
verbunden werden. Bei conischen Schornsteinen werden beide 
Theile des Apparates derartig mit einander verbunden, dass 
sie sich gegenseitig fest an den Schornstein anlegen, aber 
doch beim Aufsteigen einander nähern, und beim Absteigen 
von einander entfernen können, wie‘ dies "durch die Cönieität 
des Schornsteins bedingt wird. Es geschieht dies dadurch, 
dass sich zwischen den zwei Theilen des Apparates noch 
zwei andere Theile befinden, auf welchen je eine Achse mit 
je einer Seilscheibe und einer kleinen Seiltrommel angebracht 
sind. Je zwei Seile oder Ketten, welche an den zwei Theilen 
des Apparates befestigt sind, können sich auf die Seiltrommel 
derartig auf- oder abwickeln, dass dadurch die Theile des 
Apparates entweder an einander gezogen oder losgelassen 
werden können. Die Drehung der Seiltrommel bezw. deren 
Achse wird hierbei durch schwere Gewichte bewirkt, welche 
an Seilen oder Ketten hängen, die an die erwähnten Seil- 
scheiben befestigt und mehrmals um die letzteren umgeschlun- 
gen sind. Die Schwere dieser Gewichte muss so berechnet 
sein, dass ein fortwährendes Anziehen beider Theile des Appa- 
rates gegen den Schornstein stattfinde. Damit die in die 
Zahnstangen eingreifenden Zahnräder auch nicht seitwärts 
ausser Eingriff kommen können, sind die Zahnstangen mit 


Flanschen versehen, zwischen welchen die Zahnräder laufen. 
Letztere können sich, um der Convergenz der Zahnstangen- 
gleise folgen zu können, auf ihren Achsen seitwärts verschie- 
ben, nehmen jedoch an der Drehung der Achsen durch Federn 
und Nuthen Theil. 

Im Anschluss hieran und unter Bezugnahme auf die des- 
fallsige frühere Discussion machte Hr. Pieler die Mittheilung, 
dass nach mehreren Erkenntnissen des Reichs-Oberhandels- 
gerichtes alle beim Betriebe von Fabriken, Bergwerken u. s. w. 
vorkommenden Unglücksfälle unter das Haftpflichtgesetz fallen, 
auch wenn sie in keinem directen Zusammenhang mit dem 
eigentlichen Hauptbetriebe stehen, sondern bei Neu- oder 
Reparaturbauten vorkommen, und selbst dann, wenn die be- 
treffende Arbeit einem Unternehmer im Ganzen verdungen 
war. Als Ausnahme lasse das Reichs-Oberhandelsgericht nur 
solche Unglücksfälle passiren, welche in keinerlei Zusammen- 
hang mit dem technischen Betriebe stehen, also z. B. auf dem 
Comptoir vorkommen, oder welche vor der Betriebseröffnung 
bei der Neuanlage der Fabrik sich ereignen. Diese Entschei- 
dungen fanden innerhalb der Versammlung eine sehr verschie- 
denartige Auffassung. Hr. Hilt machte daher den Vorschlag, 
die weitere Erörterung des hochwichtigen Gegenstandes einer 
besonderen Commission zu überweisen; Hr. Hasenclever 
machte darauf aufmerksam, dass dies wol am zweckmässigsten 
durch die betreffende Commission des Vereines für die berg- 
und hüttenmännischen Interessen geschehe, welcher Ansicht 
sich Hr. Hilt anschloss, worauf die Versammlung den Vor- 
stand beauftragte, hiernach das Erforderliche zu veranlassen. — 

Es erläuterte nun Hr. Pinzger zunächst den Zweck der 
von ihm kürzlich veröffentlichten 

neuen Methode zur Berechnung von Trägern mit 

unsymmetrischen Querschnittsformen 

(München, Th. Ackermann, 1879). Dergleichen unsymme- 
trische Querschnitte, nämlich T-förmige und I-förmige mit 
ungleich breiten Flanschen, mit voller oder auch mit ausge- 
sparter Mittelrippe, finden namentlich dann mit grossem Vor- 
theil Verwendung, wenn die Träger aus Gusseisen hergestellt 
werden sollen, also z. B. bei gusseisernen Lagerconsolen, 
Treppenwangen, Gleitbahnen für Kreuzkopfführungen u. s. w. 
Da sich Gusseisen gegen Druck ungefähr doppelt so wider- 
standsfähig verhält wie gegen Zug, ist es unstreitig erwünscht, 
eine Berechnungsmethode benutzen zu können, welche ge- 
stattet, auf möglichst einfache, wenig zeitraubende Weise die 
(@uerschnittsform unter obiger Bedingung für ein gegebenes 
Biegungsmoment M feststellen zu können, was die bisher ge- 
bräuchlichen Formeln nicht gestatten. 

Bezeichnet ea die Entfernung der am meisten gedrückten, 
€ı diejenige ‚der. am meisten gezogenen Faserschicht von der 
neutralen Axe des Querschnittes, k’" bezw. k' die Maximal- 
druck- bezw. Zugspannung in diesen Schichten, ö die Stärke 
der verticalen Rippe, 5 und dı die Breite bezw. Stärke der 
horizontalen Rippe eines einfachen T-Querschnittes, so ist das 
Trägheitsmoment desselben J= Aöey? und das Biegungs- 
moment, welchem er zu widerstehen vermag, M= Ak’öe°. 


Der Coöffieient A ist abhängig von den Verhältnissen 
e k" i , 

„ =yund n welchen ausserdem jedesmal ein bestimmter 
1 ı 


b p: N 
Werth von 3 entspricht. In oben erwähnter Broschüre sind 


nun in mehreren Tabellen die zusammengehörigen Werthe 
ea b . = 

von 4, iR Fi und 50 geordnet, dass man mit mög- 
1 1 

lichster Raschheit die fraglichen Berechnungen durchzuführen 


im Stande ist. Soll z. B. ein gusseiserner T-Träger berechnet 


werden, für welchen M — 4000000mmk, ©? — 2, K'— 5k, also 
1 
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3 Ö 
k'— 2, $— 24mm und nr — (0,22, so liest man aus der be- 
1 


treffenden Tabelle die Werthe 3 = 7,668 und A = 0,54273 
ab, mithin ist 4000000 — 0,5473 5-24: &°; hieraus folgt 
eg = 248mm, mithin wird e; = 124mm, 

ö, = 0,92 - 124 —= 27,28, abgerundet 27m, 

b = 7,6609 - 24 = 133,36, abgerundet 185mm, 

e& + e = 372mm, 5) + d—= 209mm, 

Aus diesem Beispiel ist ersichtlich, wie rasch die in Rede 
stehende Methode zur Ermittelung sämmtlicher Querschnitts- 
dimensionen führt, wobei ausserdem noch der Vortheil erreicht 
ist, dass in dem erhaltenen Querschnitte das Verhältniss der 
Maximaldruckspannung zur Maximalzugspannung ein von vorn 
herein bestimmt Angenommenes wird. Fällt bei der ersten 
Rechnung irgend eine der Dimensionen nicht so aus, wie es 
als vortheilhaft zu erachten wäre, so lässt sich unter Aende- 


ö 
. . 1 . . 
rung des Verhältnisses FE oder mit Annahme eines etwas 


grösseren oder kleineren Werthes von ö das Erscheinen der 
zweckmässigsten Dimensionen des T-Querschnittes mit leichter 
Mühe herbeiführen. 

Redner ging hierauf mit Hinweis auf die in erwähnter 
Broschüre genau entwickelte Methode zur Erläuterung der 
Verwandlung eines T-förmigen Querschnittes in einen I-för- 
migen mit massiver und ausgesparter Mittelrippe über. Zu 
dem Ende wird von der entsprechend stark berechneten Mittel- 
rippe des T-Querschnittes ein Streifen abgeschnitten und 
dieser durch eine Rechteckfläche ersetzt, welche die schmalere 
Querrippe bildet. Die Grösse dieser Fläche ist dadurch voll- 
kommen bestimmt, dass der neue Querschnitt dieselbe Schwer- 
punktaxe und dasselbe Trägheitsmoment wie der ursprünglich 
berechnete T-Querschnitt erhalten muss. In ähnlicher Weise 
wird schliesslich auch bei Aussparung der Mittelrippe ver- 
fahren. — 

Ebenso machte Hr. Pinzger einige Bemerkungen über 
die amerikanische Berechnungsmethode der 

Riementransmission. 

Redner wendete sich zunächst zur Besprechung der von 
Hrn. Herrmann in der Novembersitzung 1878 (No. 52, 
1878, d. W.) gemachten Mittheilungen. Hr. Herrmann suchte 
die Entstehung der Luftdruckwirkung beim Riemenbetriebe 
damals damit zu erklären, dass derselbe eine Verdünnung 
der zwischen Riemen und Scheibenumfang verbleibenden Luft- 
theilchen, somit also eine Spannungserniedrigung derselben 
infolge der Geschwindigkeit der auflaufenden Riemenstrecke 
annahm. Redner habe, um festzustellen, ob diese Annahme 
zulässig sei, einige Versuche an einem 100" breiten, mit 
etwa 5,4% Geschwindigkeit laufenden Riemen durchgeführt, 
indem die nicht entleuchtete Flamme eines Bunsen’schen 
Brenners möglichst tief in den Keilwinkel zwischen Scheibe 
und auflaufende Riemenstrecke hineingehalten wurde. Diese 
Flamme wurde heftig nach beiden Seiten hin herausgeblasen, 
und liess ihr ganzes Verhalten darauf schliessen, dass die 
selbst in unmittelbarer Nähe des Scheibenumfanges fliessenden 
Luftelemente eher verzögert als beschleunigt wurden: denn 
sobald die Flamme in gehöriger Entfernung vom auflaufenden 
Riemen dicht an den Scheibenumfang gehalten wurde, schmiegte 
sie sich innig an die Krümmung desselben an und erschien, 
jedenfalls infolge starker Abkühlung, völlig entleuchtet; in den 
Keilwinkel hineingehalten, jedoch so, dass das Brennerrohr 
den Scheibenumfang berührte, gewann sie ihre Leuchtkraft 
wieder, wurde von dem am Riemen sich stauenden Luftstrom 
zurückgedrängt und wie schon erwähnt, nach beiden Seiten 
hin heftig herausgeblasen. Redner glaubte aus diesen Er- 


scheinungen schliessen zu müssen, dass der in fraglichem 
= 


Keilwinkel eintretende Luftstrom sicher die Pressung der um- 
gebenden Luftschicht wieder annehmen muss, auch wenn die- 
selbe wirklich eine geringere gewesen sein sollte als die der 
umgebenden Luft, was noch sehr fraglich ist, da dieser Luft- 
strom doch an drei Seiten mit der umgebenden Luftschicht 
in unmittelbarer Berührung steht. Da ferner ausserhalb der 
auf dem Scheibenumfang laufenden Riemenstrecke ebenfalls 
ein in Bewegung befindlicher Luftstrom sich befindet, so 
glaubte Redner nicht, dass ein Ueberdruck dieser letzt- 
genannten Luftschicht über die zwischen Riemen und Scheibe 
verbleibenden Lufttheilchen angenommen werden dürfe. 

Die Bezugnahme auf das bekannte Faraday’sche Ex- 
periment, welches der Redner der Versammlung an einem 
kleinen Modell vorführte, hielt derselbe gleichfalls für nicht 
statthaft, da bei diesem Experiment der Luftstrom gerade 
stets grössere und grössere Querschnitte passiren muss und 
dadurch eine Depression der zwischen den beiden Scheiben 
ursprünglich ruhenden Luftschicht hervorruft, infolge deren 
durch den äusseren Ueberdruck die bewegliche Scheibe der 
festen genähert wird. Auch bleibe hierbei zwischen den 
beiden Scheiben stets ein in rascher Bewegung befindlicher 
Luftstrom, der eine directe Berührung der Scheiben verhindert 
und dadurch auch das Auftreten des Reibungswiderstandes 
bei einer Parallelbewegung der losen Scheibe relativ zur 
festen gar nicht erscheinen lässt. Bei der Riementransmission 
werden aber die Querschnitte, in welche der vom auffallen- 
den Riemen mitgerissene Luftstrom eintreten soll, stets kleiner 
und kleiner, die Luft wird nach den Seiten hin weggedrückt, 
und diejenigen Lufttheilchen, welche etwa vom auflaufenden 
Riemen mitgenommen werden, vermindern eben nur die An- 
zahl der Punkte, in denen der Riemen den Scheibenumfang 
direct berührt und in welchen die elementaren Reibungswider- 
stände als tangentiale Kräfte an den Scheibenumfang anzu- 
greifen im Stande sind; die Gesammtheit dieser Reibungs- 
widerstände ist in letzter Linie doch offenbar die Kraft, welche 
seitens des Riemens auf den Umfang der getriebenen Scheibe 
übertragen wird. 

Redner hielt übrigens eine Mitwirkung des Luftdruckes 
bei Beurteilung der Grösse der Riemenreibung für sehr wahr- 
scheinlich, bezweifelte aber, dass es je möglich sein werde, 
die Spannung in der nicht ziehenden Riemenstrecke nahe 
gleich Null, oder wie Prof. Radinger sagt, verschwindend 
klein zu machen, ohne sofort ein Gleiten des Riemens auf 
der Scheibe eintreten zu sehen. 

Seitens des Hrn. Herrmann wurden zunächst Bedenken 
geäussert, bezüglich der Berechtigung der von Hrn. Pinzger 
gemachten Einwendungen gegen die Annahme einer Luftver- 
dünnung zwischen Riemen und Scheibe Dann aber sprach 
derselbe sich angesichts der bislang unaufgeklärten Verhält- 
nisse dahin aus, dass er sich dem von jenem Herrn ausge- 
sprochenen Wunsche, die Sache möglichst durch Versuche 
aufgehellt zu sehen, anschliesse. — 

Zum Schluss erläuterte Hr. v. Mengden, mit dessen 
Seilsteigapparat und Stangensteigapparat vor Beginn der 
Sitzung im Garten des „Klüppel“ sehr interessante und voll- 
ständig gelungene Steigversuche angestellt worden waren, 
denjenigen Mitgliedern, welche sich specieller dafür interessirten, 
die Construction des Apparates noch näher. 


Eingegangen 21. Februar 1879. 
Bayerischer Bezirksverein. 
Versammlung vom 10. Januar 1879 in München. 
— Vorsitzender: Hr. Ludewig. Schriftführer: Hr. Fasben- 
der. Anwesend 21 Mitglieder. 
Hr. Helmholtz, Theilnehmer des Bezirksvereines, hielt 
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einen Vortrag über die feuerlose Locomotive, welcher 
in der Zeitschrift des Vereines wiedergegeben werden soll. 

Versammlung vom 22. Januar 1879 in Augsburg. 
— Vorsitzender: Hr. Zeman. Schriftführer: Hr. Hausen- 
blas. Anwesend 7 Mitglieder. 

Es gelangten zunächst einige Novitäten zur Mittheilung, 
darunter ein 

Instrument zum Beschneiden von Zeichenpapier 

von H. Unkel in Augsburg. Beschneidet man das auf 
dem Reissbrett aufgespannte Papier nach einer Reissschiene, 
so läuft man Gefahr, diese zu beschädigen; andererseits ist 
es unmöglich, einen oft ziemlich tiefen Einschnitt in das 
Reissbrett selbst zu vermeiden. Diesen Uebelständen nun 


soll durch das genannte Instrument abgeholfen werden. Wie 
die Figuren 1 und 2 verdeutlichen, besteht dasselbe aus einer 
Fig. 1. 


Handhabe, in deren beiderseits mit Laufrollen versehenen 
Kopf ein kleines, in einem Gewindebolzen sich verlängerndes 
Messer schräg geschoben ist. Mit Hilfe der über dasselbe 
geschraubten geränderten Mutter lässt sich das Messer leicht 
so stellen, dass es um nicht viel mehr als Papierdicke unter 
dem Rollenrand vorsteht. Da beim Abschneiden des Papiers 
die äussere Fläche einer Rolle an der Schiene anliegt, so 
ist einer Beschädigung der letzteren ganz unmöglich. — 

Die hierauf mitgetheilte 

Kippvorrichtung zum Entleeren von Ballons für Säuren 

und dergl. von Serrin in Paris besteht aus einem an zwei 
Segmenten befestigten Brett; die Segmente sind aus Flach- 
und Rundeisen sehr leicht gebaut und durch ein Andreas- 
kreuz gegenseitig versteift. Ist der zu entleerende Ballon auf 
das Brett gestellt, so wird ein Stab über seine am Halse be- 
ginnende Ausbauchung gelegt, dessen Enden in Rechen ge- 
halten werden, welche an den Segmenten angebracht sind. 
Das Kippen der Vorrichtung kann dann ganz leicht und mit 
voller Sicherheit durch eine einzige Person erfolgen. — 

Die Vorzeigung eines Lawrence’schen Asbesthahnes 
hatte hauptsächlich den Zweck, die Unzuverlässigkeit dieser 
Hähne zu constatiren. 


Fig. 3. 


Der Vorsitzende machte hierauf noch Mittheilung über 

die in Paris ausgestellt gewesene 

neue Ventilsteuerung von Gebrüder Sulzer 
in Winterthur, welcher ebenfalls das Bestreben zu Grunde 
liegt, grössere Umdrehungszahlen der Maschine zulässig zu 
machen. Das Wesentliche der Steuerung ist aus den Skizzen 
Fig. 3 und 4 zu ersehen. 

Fig. 4. Auf einer parallel zur Cylinder- 
axe gelagerten Steuerwelle sitzen hinter 
einander zwei Excenter zur Bewegung 
der beiden Einlass- und Auslassventile. 
. Die kurze Excenterstange, welche 
j Fi durch den um die feste Welle w be- 
/ weglichen Lenker / geführt ist, schwingt 
im Angriffspunkt a des Lenkers in 
einem Kreisbogen, während der den Hebel A tragende 
Zapfen eine ellipsenähnliche Curve beschreibt. Mit a ist 
ausserdem die Steuerstange s verbunden, welche andererseits 
an dem am Zapfen o lose sitzenden Hebel m hängt. Mittelst 
des von demselben Hebel getragenen Sectorenstückes s nimmt 
die Steuerstange den Ventilhebel vo mit. Gleichzeitig erhält 
aber der Sector infolge seiner Verbindung mit dem Hebel Ah 
durch die Stange t eine selbständige Schwingung, so dass 
seine Kante k die in Fig. 4 angedeuteten Herzcurven be- 
schreibt. Die Lage dieser Curven ändert sich mit der mitt- 
leren Stellung des Sectors, und diese Aenderung hat zur 
Folge, dass die Kante k bald früher, bald später vom Ventil- 
hebel » abschnappt und ‘dem entsprechend der Füllungsgrad 
bald geringer oder grösser wird. Der Regulator muss somit 
zur selbstthätigen Expansionsänderung die mittlere Sectoren- 
lage beeinflussen, was in Wirklichkeit dadurch erreicht ist, 
dass der den Hebel } führende Lenker in von der Regulator- 
stange r verstellt wird. Die Steuerung des Auslassventils 
erfolgt vom gleichen Excenter durch die Stange 2. 

Versammlung vom 24. Januar 1379 in München. — 
Vorsitzender: Hr. Ludewig. Schriftführer: Hr. Fasbender. 
Anwesend 16 Mitglieder und 1 Gast. 

Hr. Lismann berichtete über seine 

Beobachtungen über die Pariser Weltausstellung. 

Im Allgemeinen fielen dem Besucher drei Umstände auf: 
Einmal, während in Wien 1873 die first class works, wie 
Borsig, Whitworth und Sellers in der Ausführung durch 
einen, das jeweilige Material charakterisirenden Feil- bezw. 
Hobelstrich glänzten, fand man in Paris 1878 Alles grau in 
grau. Das socialdemokratische Element der Alles nivellirenden 
Schmirgelscheibe hatte jeden Unterschied zwischen Gusseisen, 
Schmiedeeisen, Gussstahl u. s. w. weggefegt. Selbst Whit- 
worth brachte eine hohle, 10% lange, schwere Gussstahl- 
Schiffsachse hochpolirt. Dann hatte sich der Hohlguss fast 
gänzlich das Feld erobert, nur hier und da fand man noch 
vereinzelte Anklänge an die romantische Zeit der Gothik im 
Maschinenbau. Endlich erschien die Arbeitstheilung nach 
Speeialitäten weiter vorgeschritten, indem viele Producte vom 
Civil-Ingenieur fertig construirt und in einer mechanischen 
Werkstätte nur ausgeführt waren. 

Der zuerst aufgeführte Uebelstand liesse sich wol ver- 
meiden, wenn man jedes Material mit einer Schmirgelscheibe 
von besonderem Korn bearbeitete. Die anderen Punkte sind 
mit Freuden zu begrüssen, jedoch ist man bei uns mit Rück- 
sicht auf den letzten Punkt noch sebr weit zurück. In 
Amerika ist es schon lange Brauch, dass der Civil-Ingenieur 
Constructionen mit allen Details fertigt und die Fabriken sie 
nur ausführen. Sie geniessen dort auch das Vertrauen des 
Publicums wie der Producenten, so dass selbst grössere 
Werke die Civil-Ingenieure als Specialisten und nicht eigene 
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Techniker beauftragen, anderenorts Fabrikationsprocesse zu 
studiren und Verfahren anzukaufen, um dann ihre Ein- 
richtungen danach zu machen. 

Von bemerkenswerthen Einzelheiten sind ausser den im 
Hannoverschen Bezirksverein (No. 3.d. W.) schon behandelten 
Gegenständen noch folgende zu erwähnen: Die Pressen 
französischer Construction zur Darstellung von Blechgefässen 
und Blechformstücken überhaupt, waren Schraubenpressen 
mit Frictionsräderbetrieb, während bekanntlich die ameri- 
kanischen Excentermechanismus haben. Diese beiden Va- 
riationen sind recht eigentlich charakteristisch für beide 
Nationen. Dem Franzosen kommt es hauptsächlich auf die 
Schönheit der Form an, welche er mit dem wechselnden 
Geschmack ändert; dies gestattet ihm der variable Hub der 
Schraube. Der Amerikaner hingegen strebt danach, einen 
praktisch erkannten Gegenstand in Masse herzustellen, dazu 
ist aber das Excenter mit bestimmtem Hub und bestimmter 
Kraftübertragung bei beliebig viel Umdrehungen das geeignete 
Mittel. Aber zur Bedienung einer solchen Maschine gehört 
auch ein amerikanischer Arbeiter. Man versuchte in England 
vergeblich amerikanische Excenterpressen einzuführen, weil 
man keinen Arbeiter fand, welcher den Maschinen mit der 
nöthigen Geschwindigkeit die Blechstücke zuführte. Es ist 
eigenthümlich, dass man in Deutschland noch so wenig 
Pressen nach französischem System baut. Mit den Amerikanern 
ist schwer zu concurriren, weil sie, nachdem ein Drittel der 
Producte im zollgeschützten Inlande hoch verkauft, den Rest 
zu billigen Preisen im offenen Auslande einführen. 

Verschiedene Gegenstände waren ausgestellt, deren Eisen- 
bestandtheile gegen Rosten geschützt waren, indem die 
betreffenden Theile in hoch überhitzten Wasserdämpfen ge- 
glüht und so durch den Sauerstoff aus dem Wasser mit einer 
Oxydulschicht überzogen worden waren. In neuerer Zeit ist 
dieses Verfahren durch Bower überholt, welcher Luft anstatt 
der Wasserdämpfe verwendet. Auch letzteres dürfte noch 
nicht praktisch genug für die allgemeine Anwendung sein, 
indem es immer umständlich ist, voluminöse ‚Gegenstände 
nach ihrer Fertigung bis zur Rothgluth zu erhitzen. Es 
dürfte hier vielleicht auf galvanischem Wege leichter zum Ziele 
zu gelangen sein. — 

Zur Herstellung einer lebhaften Wassereireulation in 
Dampfkesseln hatten Dulac freres in Paris Field-Röhren 
mit Schlammsammler combinirt ausgestellt. An einem Glas- 
modell konnte man sich von der Ablagerung des Schlammes 
in dem Gefässe überzeugen. — 

Die Schmirgelscheiben von Denis Poulot in Paris 
waren entgegen dem seitherigen Gebrauche in schweren Ge- 
stellen gelagert; hierdurch konnte eine viel gleichmässigere 
Politur erzielt werden, indem die Vibrationen wegfallen, welche 
bei den schnell rotirenden Körpern nicht unerheblich sind. 


Eingegangen 21. Februar 1879. 
Thüringer Bezirksverein. 

Der in No. 4 d. W. enthaltene sehr abgekürzte Bericht 
über die Discussion gelegentlich des Vortrages des Hrn. Peter 
über Verdampfungsversuche mag durch die nachstehenden 
eingehenderen Mittheilungen ergänzt werden. 

Hr. Dr. Plettner kritisirte die Temperaturmessung mit- 
telst verschieden schmelzbarer Legirungen und fand darin eine 
ganz wesentliche Fehlerquelle. 

Hr. Peter wiederholte, dass die Messungen nur: dort im 
Rauchcanal mit Metalllegirungen ausgeführt wurden, wo man 
sah, dass die Temperatur über die Verwendbarkeitsgrenze 
des Quecksilberthermometers hinausgehen würde. 

Von anderer Seite wurde auch die Temperaturmessung 


mittelst Quecksilberthermometers angegriffen; ebenso fragte 
Hr. Mehrle, ob es denn überhaupt rationell sei, die nicht 
unbedeutenden Kosten von solchen Verdampfungsversuchen 
noch bei einer Anlage zu verwenden, welche sich schon durch 
die Temperatur von 400°C. im Rauchcanal als Brennstoff- 
verwüster charakterisirt? 

Hr. Hammer. Es sei sehr wichtig und nöthig, dass 
alle solche Verdampfungs- und ähnliche Versuche beleuchtet 
und kritisirt werden, um so mehr, wenn sie mit einem ge- 
wissen Anspruch auf Autorität auftreten, und seien wir Hrn. 
Peter vielen Dank für seine mühevolle Arbeit schuldig. 

Hr. Peter bemerkte, dass Hr. Director Weinlig noch 
weitere Versuche bei offenem Mannloch in Aussicht gestellt 
habe, um die aus dem Mitreissen von Wasser entsprungenen 
Fehler zu vermeiden bezw. aufzufinden. 

Der Vorsitzende schloss sich den Aeusserungen des 
Hrn. Hammer an, indem er nochmals versicherte, dass Hr. 
Peter den Dank aller Kesselbesitzer und aller Techniker 
verdiene. Der Magdeburger Verein für Kesselbetrieb habe sich 
unzweifelhaft ein grosses Verdienst um die Industrie erworben, 
indem er so bedeutende Kosten nicht scheute, um die Frage 
der Brennstoffausnutzung in Dampfkesseln ihrer Lösung näher 
zu bringen. Es sei um so bedauerlicher, dass aus einer kri- 
tischen Zusammenstellung der Resultate sich unaufgeklärte 
Widersprüche ergeben, welche einen Schatten auf die ganze 
Arbeit werfen. Die Arbeit des Hrn. Peter verdiene es, 
einem möglichst grossen Publicum zugängig gemacht zu werden, 
und bitte er denselben, sie der Vereinsredaction zur Verfügung 
zu stellen. 

Sitzung vom 8. Januar 1379. 
Hr. Lwowski. Schriftführer: Hr. Khern. 
17 Mitglieder. 

Vor Eingang in die Tagesordnung wurde das Protokoll 
vom 13. November 1873 nach kurzer Erörterung, und mit 
einigen Aenderungen dasjenige vom 11. December 1878 ohne 
Weiteres genehmigt. 

Der vom Vorsitzenden vorgetragene Bericht des Vor- 
standes über das Vereinsjahr 1878 eröffnete die Reihe der 
geschäftlichen Mittheilungen. Derselbe wird in dem allgemeinen 
Berichte für die Hauptversammlung bestens benutzt werden. 

Daran anschliessend berichtete Hr. Nösselt, dass die 
Commission, welche sich über die Heizwerthbestimmung 
aller in und um Halle verwendeten Brennmaterialien auszu- 
sprechen hat, in sich selbst noch nicht ganz einig sei. Während 
ein Theil derselben die Schwierigkeiten, welche sich der Durch- 
führung dieser Aufgabe entgegenstellen, für fast oder ganz un- 
überwindlich, namentlich aber die verfügbaren Mittel weit über- 
steigend hält, sei ein anderer Theil entgegengesetzter Meinung. 
Die Commission werde im Verlaufe der nächsten Zeit die 
Grundlagen für einen möglichst stichhaltigen Kostenanschlag 
herbeischaffen und -wieder berichten. 

Für die Commission, welche sich mit der Herausgabe 
einer Druckschrift über Anlage, Betrieb und Wartung 
von Dampfkesseln zu befassen hat, berichtete Hr. Hammer, 
dass eben um die Zeit, als die Commission ernstlich an ihre 
Aufgabe herantreten wollte, hinter einander mehrere ein- 
schlägige, zum Theil sehr brauchbare Monographien über 
diesen Gegenstand erschienen und dadurch das Bedürfniss in 
Wegfall gekommen sei. 

Infolge dessen beschloss der Verein die Auflösung dieser 
Commission. 

Der Vorsitzende bemerkte weiter, dass die Vereinshaus- 
Angelegenheit, für welche eine Commission gewählt wurde, 
in der Schwebe sei, ebenso die Vorarbeiten für eine In- 
dustrie- und Gewerbeausstellung 1880 in Halle. — 


Vorsitzender: 
Anwesend 
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Die durch Hrn. F. Münter bewirkte Rechnungslegung 
für das Jahr 1873 ergab für die Vereinscasse einen Bestand 
von 620,59 M, für die Lesezirkelcasse einen solchen von 
21,08 #, für die Casse des Patentschriften-Lesezimmers 
stellt sich der Abschluss folgendermassen : 

Einnahmen: 


aus dem Garantiefond . A 1525,00 AL 
von der Stadt Halle und Hustiger Verkauf 
von Eintrittskarten 1075,00 „ 
2600,00 M 
Ausgaben: 
für Patentschriften und Patentblatt 1110,00 AM. 
Einrichtung des Zimmers . 212,30 „ 
Miethe, Gehalt des Archivars, Del 
Porto, Annoncen etc. 1487,79 „ 


2810,09 M. 
mithin ein Defieit von 210,09 M. 

Die Rechnungen wurden durch die Revisoren geprüft und 
richtig befanden und hierauf Decharge ertheilt. 

Als Beitrag für 1879 wurden 3 HM festgesetzt, in- 
gleichen dem Lesezirkel wieder ein Zuschuss von 100° # 
unter gleicher Bedingung wie bisher bewilligt. Auch der von 
dem Vorstande aufgestellte Sitzungskalender wurde gut 
geheissen und nur frühere Stunde für die Eröffnung der ge- 
wöhnlichen Vereinssitzungen befürwortet. — 

Es folgten nunmehr 

Mittheilungen von der Pariser ‚Weltausstellung 1878. 

Hr. Hammer behandelte die bergmännisch -technischen 
und statistischen Objecte der Ausstellung. 

Von grösstem Interesse waren die schönen Modelle ganzer 
Grubengebäude mit Profilen, allen Maschinen, Abbaueinrich- 
tungen u. s. w., in den meisten Fällen noch begleitet von 
Analysen und Heizwerthbestimmungen der in jeder einzelnen 
Lagerstätte vorkommenden Mineralien. Aber auch die aus- 
gestellten bergmännischen Einrichtungen und Maschinen, 
namentlich in der französischen und belgischen Abtheilung, 
waren gut und boten vollkommen neue Einzelheiten. 

Redner hob zunächst eine Fangevorrichtung hervor. 

Entgegen dem bisherigen Gebrauch, die Fangevorrichtung 
an die Leitungen angreifen zu lassen, welche dadurch ver- 
dorben werden, ohne volle Sicherheit zu bieten, während der 
dabei unvermeidliche Stoss die fahrenden Mannschaften und 
die Einrichtungen gefährdet, hat man das Princip angenommen, 
die Fangeklauen an einem Bandseil angreifen zu lassen, welches 
keinem anderen Zwecke dient, keiner anderen Abnutzung unter- 
liegt. Dasselbe hängt frei in den Schacht und ist nur am 
Schachttieften fest, oben aber über Rollen geleitet und das. 
andere Ende durch ein veränderliches Gewicht belästet. Er- 
folgt ein Angriff seitens der Fangevorrichtung, so wird das 
Seil von dem Förderkorbe mitgenommen, die Gegenlast da- 
durch gehoben und zugleich so vermehrt, dass die Fallge- 
schwindigkeit des Förderkorbes vermindert und derselbe nach 
einigen Schwingungen zum Stillstande gebracht wird. 

Der Redner erläuterte diese Vorrichtung durch ein im- 
provisirtes Modell und stellte in Aussicht, dass dieselbe wahr- 
scheinlich in Kürze seitens der Mansfelder Gewerkschaft werde. 
im Betriebe eingeführt werden. 

Der Vortragende legte noch Zeichnungen und Photo- 
graphien von Wasserhaltungs- und Fördermaschinen aus den 
Werkstätten der Societe Cokerill zu Seraing vor, und machte- 
besonders darauf aufmerksam, dass man mit Erfolg nunmehr 
wieder das System der rotirenden Bewegung, verbunden mit 
Steuerung von der Schwungradwelle aus in den Bau schwerer- 
Wasserhaltungsmaschinen eingeführt habe und damit gute Re-- 
sultate erziele. 


Hr. Dr. Wüst gab eine kurze Skizze der landwirthschaft- 
lichen Maschinen auf der Pariser Ausstellung. Er beschrieb 
zunächst den Baromotor von Gaston Bozerion, welcher in 
einem mit Handkurbel combinirten Tretwerk besteht und die 
Kraft des Menschen besser ausnutzen soll als Kurbel oder 
Tretwerk allein. 

In Bezug auf Göpel und Pferdetretwerke sei nichts Neues 
zu erwähnen. Dagegen unter den Locomobilen von Interesse 
die französischen Maschinen mit zwei einfach wirkenden, ver- 
schieden grossen Cylindern mit zwischenliegender Kurbelwelle 
(System Demenge). Bei den amerikanischen Maschinen sei 
der grosse Hub mit langer Pleuelstange rühmend zu erwähnen. 
Da dieselben meist auch auf hohe Spannungen gebaut sind, 
geben sie grosse Leistung auf kleinem Raume. 

Die zahlreich von Amerika und Frankreich ausgestellten 
Windräder boten wenig Neues. 

Von Interesse waren die Mähemaschinen, doch trat bei 
den Mähemaschinen aller Länder die amerikanische Grund- 
idee entgegen. Für deutsche Verhältnisse dürften die Mähe- 
maschinen mit Garbenbinde-Vorrichtung von Werth sein, jedoch 
werden solche Vorrichtungen stets einigermassen complicirt. 

Weit vollkommener sind die Heupressen, über welche 
der Vortragende bereits in No. 46, 1878, d. W. ausführlicher 
berichtet hat.*) 

Bezüglich der Dreschmaschinen könne man sagen, dass 
das Gute nicht neu und das Neue nicht gut sei. 

Von den Transport-Vorrichtungen dürften namentlich für 
unsere Gegend am interessantesten die schmalspurigen trans- 
portablen Eisenbahnen sein. Eine derartige Bahn von 300” 
Länge koste nebst 24 Wagen und 36 Tragkörben 2368 M. 
Bedient durch vier Mann und ein Pferd mit einem Jungen 
schaffe diese Bahn täglich 40000%s Rüben vom Felde weg. 
Bei Göttingen soll eine solche Bahn im Betriebe sein. 

Generalversammlung vom 25. Januar 1879. — Vor- 
sitzender: Hr. Lwowski. Schriftführer: Hr. Khern. 

Die eingegangenen Schriftstücke, welche hauptsächlich 
auf die Vorlagen für die Delegirtenversammlung Bezug hatten, 
wurden den betr. Commissionen überwiesen. Unter den sich 
anschliessenden Mittheilungen aus der Praxis gab Hr. Dr. 
Plettner eine sehr interessante historische Uebersicht und 
Vergleichung der verschiedenen 

Instrumente zur Messung höherer Temperaturgrade. ‘”) 

Dieselben lassen sich eintheilen je nach den physikalischen 
Grundlagen wie folgt: 

1) Die Ausdehnungen eines einzelnen Stoffs sind benutzt 
von Swensy, Fremischini und Lion, Meyer, Desti- 
gang und Hobson, ferner speciell: die Ausdehnung der Luft 
von Pouillet, Berthollet, Regnault und Mac Donald. 

2) Die Differenz der Ausdehnung zweier verschiedener 
Stoffe von Daniell, Gitton, Desbordes, Oechsle, 
Schwarz, Zabel, Steinle & Hartung. Das letztere 
Pyrometer, welcher die verschiedene Ausdehnung von Eisen 
und Graphit zur Grundlage hat, soll bis 800° ©. sehr gute 
Resultate geben. 

3) Beequerel schlug die Benutzung der bei höheren 


*) Hr. Dr. Wüst hat seine Beobachtungen auf der Weltaus- 
stellung auch in :ausführlicherer Weise niedergelegt in der „Zeitschr. 
des landw. Centralvereines der Provinz Sachsen“, 1878, No. 12. 

=) Vgl. hierüber auch No. 5 d. W., S. 35. 
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Temperaturen auftretende Diffusion des Wasserstoffs durch 
Platin vor, ohne mit seinem sehr subtilen Apparat grosse Er- 
folge zu erringen. 

4) Lamy wollte die Dissociation des kohlensauren Kalkes 
in höherer Temperatur verwenden, war jedoch nicht annähernd 
im Stande, praktisch Brauchbares zu erzielen. 

5) Dagegen kamen Priuscep und nach ihm v. Heeren, 
welche die Schmelztemperaturen von Gold und Silber und 
Gold und Platin benutzten, etwas weiter. Doch hat der Satz, 
dass in Legirungen die Schmelztemperatur in directer einfacher 
Abhängigkeit von dem Mischungsverhältniss der Metalle stehe, 
nicht erwiesen werden können. 

6) Die Wärmecapacität eines Platincylinders, welche 
Miller seinem Wärmemesser zu Grunde legte, hätte zu rich- 
tigen Resultaten führen können, wenn man ohne Wärmever- 
luste bei der Arbeit selbst davon käme. 

7) Ebenso wenig zuverlässige Resultate gaben die von 
Schinz und Jourdes gemachten pyrometrischen Versuche 
auf Grund der Wärmeleitung. 

8) Die Anwendung tönender Hohlräume zur Wärme- 
messung auf akustischem Wege soll eben erwähnt werden. 

9) Mit mehr Erfolg hat man die Elektrieität zur Wärme- 
messung verwendet. So construirte Pouillet eine Thermo- 
säule aus Eisen und Platin, welche jedoch an dem Uebelstande 
leidet, dass Eisen in hoher Temperatur sich verändert. In 
neuester Zeit endlich trat W. Siemens mit einem sehr em- 
pfindlichen Pyrometer auf, wobei die Verminderung in der 
Leitungsfähigkeit eines Platindrahtes durch die Wärme zur 
Wärmemessung benutzt ist und diese Widerstandsänderung 
durch ein eigens construirtes Differential-Voltameter gemessen 
wird. Redner zeigte an einem mit Multiplicator versehenen 
Apparat die Wirkungsweise des Pyrometers. — 

Hierauf berichtete Hr. Stengel unter Vorzeigung von 
Musterstücken über die Verwendung von sogenanntem 

Erdharzmörtel 
zur Mauerung und zum Bewurf für gewisse Bauzwecke z.B. 
bei Herstellung von Düngergruben, Cloaken, Mauerung und 
Bewurf von Gasbehälter-Bassins, zur verticalen Isolirung von 
Mauerwerk gegen Feuchtigkeit u. s. w. 

Der Erdharzmörtel wird warm angewendet, als Binde- 
mittel ganz wie Cementmörtel, als Bewurf in einer Schicht 
von 6 bis 8=m, Innerhalb einer Stunde erhärtet er bis zu 
fester Bindung, wird aber in zwei Tagen vollkommen stein- 
hart. Ausgeschlossen ist derselbe überall dort, wo eine Er- 
wärmung des fertigen Bauwerkes stattfindet. 

Seiner Natur nach ist der erwähnte Mörtel ein Abfall- 
product der Paraffin- und Mineralölfabriken, mit scharfem 
feinem ‚Sand gemengt. 

Hr. Dr. Drenkmann erwähnte, dass auch im Kaukasus, 
z. B. Tiflis, ein ähnliches Product auf natürlichem Wege sich 
bilde, indem harzige Kohlenwasserstoffe sich mit Sand ver- 
mengen. Dieser lockert die Masse und macht Luftzutritt 
möglich, wodurch das Erhärten stattfindet. — 

Nachdem noch einige Bemerkungen über Wärmemessung 
gemacht worden waren, wurde die ordentliche Sitzung ge- 
schlossen und zu dem durch einige heitere Trinksprüche ge- 
würzten Abendessen zur Feier des Stiftungsfestes geschritten. 
Bei demselben erregten grosse Freude die von den fernen 
Mitgliedern des Bezirksvereines eingegangenen Telegramme. 


Mittheilungen. 


Resolutionen der Commission des Berliner Bezirks- 
vereines deutscher Ingenieure, betreffend die 
Classification von Eisen und Stahl. 


. Dem Berliner Bezirksvereine deutscher Ingenieure unter- 
breitet die Commission zur Begutachtung der Vorschläge für 


die sogenannte Classification von Baumaterialien die nach- 
folgenden Resolutionen zur Annahme und zur Instruction für 
den Delegirten zur Delegirtenversammlung in Elberfeld. 

1) Es ist wünschenswerth, dass für Lieferungen von Bau- 
und Betriebsmaterialien, insbesondere von „Eisen und Stahl“, 
zwischen den Producenten und Consumenten Qualitätseigen- 
schaften der bezüglichen Materialien vereinbart werden, welche 


möglichst leicht und mit Sicherheit constatirt werden 


können. : i n 
Das hierzu den Betheiligten allgemein zugängliche, öffent- 


liche Glaubwürdigkeit verdienende Versuchsmaterial ist noch 
unzureichend. 

Es ist daher erwünscht, entsprechende Versuchsresultate 
zu gewinnen, und sind dazu zu verwenden: L 

a. Materialien, welche der Gebrauchsprobe mit ver- 
schiedenem Erfolge bereits unterlagen; 

b. Materialien aus laufenden Lieferungen, welche einer 
demnächstigen Gebrauchsprobe unter gewissenhafter 
Beobachtung des Verhaltens durch berufene Personen 
unterzogen werden; 

c. Materialien, welche von den Producenten als Spe- 
cialität offerirt werden. 

2) Zur Ausführung dieser Versuche ist erwünscht, dass 
an geeigneten Stellen Prüfungsanstalten vom Staate errichtet 
und unter Leitung qualificirter Beamten betrieben werden. 

Diesen Anstalten sind Delegirte von Consumenten und 
Producenten beizuordnen, welche mit den Vorstehern der 
bezw. Anstalten ein berathendes und beschliessendes Oura- 
torium unter der entsprechenden Aufsichtsbehörde bilden. 

3) Unabhängig von diesen Prüfungsanstalten mögen die 
im Zusammenhange mit technischen Hochschulen errichteten 
Versuchsanstalten wissenschaftlichen Zwecken dienen. 

Ein Austausch der Erfolge genannter Anstalten ist wün- 
schenswerth und durch staatliche Berufung der Beamten und 
Stellung unter die einheitliche Behörde zu sichern. 

4) Nachdem genannte Anstalten ein entsprechendes Prü- 
fungsmaterial gefördert haben werden, dann wird die Zeit 
gekommen sein, um über die sogenannten Classifications- 
bezw. technischen Lieferungsbedingungen für die bezüglichen 
Baumaterialien einzeln zu berathen und zu beschliessen. 

Entsprechend dem Fortschritte in der Fabrikation und 
in der Erkenntniss der massgebenden Eigenschaften der be- 
züglichen Materialien durch die fortgesetzten Versuche wird 
von Zeit zu Zeit eine Öontrole und eventuelle Aenderung 
dieser Bedingnisse einzutreten haben. 

5) Es ist erwünscht, dass nach Anerkennung solcher 
Beschlüsse durch die Aufsichtsbehörde dieselben gleichmässig 
verbindlich bei allen für die verschiedenen Zweige der Staats- 
verwaltung auszuführenden Lieferungen Geltung erhalten; 
auch. ist darauf hinzuwirken, dass die so aufgestellten Normen 
auch bei Lieferungen für die grossen Privatconsumenten als 
massgebend anerkannt werden. 

6) Es ist erwünscht, dass bei den betreffenden Verwal- 
tungen qualificirte Beamte angestellt werden, welche mit dem 
entsprechenden Einflusse auf die Entschliessungen der Ver- 
waltung ausgestattet sind und ausreichend praktische Kennt- 
nisse über die im betreffenden Betriebe gebrauchten Mate- 
rialien besitzen. 

Zur Ausbildung solcher Personen bieten die projectirten 
Prüfungsanstalten die beste Gelegenheit. 

7) Zur Erzielung einheitlicher Prüfungsmethoden sind 
die von der Commission des Bayerischen Bezirksvereines auf- 
gestellten Sätze bezüglich der Prüfung von „Eisen und Stahl* 
zu acceptiren, mit dem Bemerken zu 3) es möchte gelingen, 
die Probestücke so herzurichten, dass bei den damit vorzu- 
nehmenden Prüfungen dem Einflusse der Spannungen im 
fertigen ganzen Stücke Rechnung getragen werden könnte. 

Von der Aufstellung einheitlicher Methoden zur Vor- 
nahme der Prüfungen für Materialien ausser Eisen und Stahl 
ist seitens der Delegirten des Vereines deutscher Ingenieure 
Abstand zu nehmen; vielmehr ist die Regelung dieser Frage 
den bezüglichen Interessengruppen zu überlassen. Im All- 
gemeinen erscheint es wünschenswerth, die Grund legenden 
Prüfungen, um die es sich zunächst handeln muss, so voll- 
ständig als möglich auszuführen. 

(Als ein aussichtsvoller Anfang, in diesem Sinne für 
„Eisen und Stahl“ einheitliche Normen zu gewinnen, sind die 
Prüfungen zu schätzen, welche der Verein deutscher Eisen- 
bahnverwaltungen in München hat ausführen lassen; auch ist 
die Vereinigung von Delegationen des genannten Vereines und 
des technischen Vereines für Eisenhüttenwesen und der öster- 
reichischen Montanindustriellen als dem beabsichtigten Zwecke 
sehr förderlich zu begrüssen.) 

3) Es erscheint dringend erwünscht, dass neben den Ver- 
suchsstationen, welche gegenwärtig im Zusammenhange mit 
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den technischen Hochschulen in München und Berlin arbeiten, 
zunächst und baldigst Prüfungsanstalten im Bereiche der wich- 
tigsten Industriebezirke Deutschlands errichtet werden. 


Berlin, im Februar 1879. 


A. Hörmann. L. Leitzmann. G. Mehlis. 
J. Pippart:e. M. Westphal. 


Referat über die Verhandlungen der Zeitschrift- 
Commission des Berliner Bezirksvereines. 


Die Commission zur Berathung der Reorganisation der 
Zeitschriften des Vereines deutscher Ingenieure, bestehend aus 
den Herren Endenthum, Kesseler (Vorsitzender), Knoll 
(Referent), Leitzmann, Dr. Meyer, Oesten und Seydel 
(Schriftführer), begann ihre Thätigkeit, indem sie zunächst 
durch Verlesung genaue Kenntniss nahm von den vorliegenden 
Drucksachen, — 1) Separatgutachten des Hrn. Prof. Ludewig 
nebst Nachtrag, 2) Bericht der Redactionscommission und 
3) Gutachten und Vorschläge des Hrn. Prof. Grashof. Diese 
gesammten gutachtlichen Aeusserungen erkennen an, dass eine 
Aenderung der z. Z. bestehenden Einrichtungen erforderlich 
sei, um ein Organ für den Verein zu beschaffen, welches den 
heutigen Ansprüchen der Mitglieder an ein solches in höherem 
Masse Rechnung trägt, als die jetzt erscheinende Monats- und 
Wochenschrift. Sämmtliche Commissionsmitglieder sind 
der gleichen Meinung und bejahen demnach einstimmig die 
Frage, dass ein Bedürfniss zu einer Reorganisation in Betreff 
der Redaction der Zeitschriften unbedingt vorliege. Nach 
eingehender Discussion über die verschiedenen Mittel zur Er- 
reichung des bewussten Zweckes werden zunächst vorzugs- 
weise die Vorschläge des Hrn. Prof. Grashof ins Auge ge- 
fasst, da andere positive Meinungsäusserungen nicht vorliegen 
und Hr. Prof. Ludewig die seinigen zu Gunsten jener in 
seinem Nachtragsgutachten ausdrücklich zurückgezogen hat. 
Nachdem nun auch die einzelnen Commissionsmitglieder ihre 
Anträge — grösstentheils schriftlich — formulirt und in einer 
zweiten Sitzung zum Vortrag gebracht hatten, wurden nach 
abermaliger eingehender mündlicher Erörterung folgende Ge- 
sichtspunkte aufgestellt und bei erfolgender Abstimmung 
meistentheils einstimmig, im Uebrigen aber mit überwiegender 
Majorität angenommen: 

1) Die Zeitschrift erscheint wie bisher als ungetrennte 
Monatsschrift und als Wochenschrift und zwar sind in Be- 
treff deren Inhaltes die Vorschläge des Hrn. Prof. Grashof 
wie folgt mit in Betracht zu ziehen. Die Zeitschrift erscheint 
in monatlichen Heften von etwa 3 Bogen Stärke. Sie ent- 
hält namentlich Originalabhandlungen und Bearbeitungen von 
Artikeln anderer Zeitschriften und Werke mit Bevorzugung 
einer, unbeschadet wissenschaftlicher Grundlage, praktischen 
Richtung, wenigstens mit Ausschluss rein theoretischer Unter- 
suchungen von fern liegender Aussicht auf praktische Ver- 
werthbarkeit. 

Die Wochenschrift, in der Stärke von wenigstens 1 Bogen 
wöchentlich erscheinend, enthält ausser ihrem bisherigen, 
durch $ 58 des Statuts vorgezeichneten Inhalte insbesondere 
auch fortlaufende Referate über die Literatur und Praxis der 
technischen Fachgebiete. 

Von einer Trennung der Haupt -Zeitschrift nach zwei 
Fachabtheilungen A. und B. glaubt die Commission absehen 
zu müssen, da dem einzelnen Mitgliede "bei der innigen Zu- 
sammengehörigkeit aller technischen Zweige die Wahl zwischen 
diesen beiden Abtheilungen stets sehr schwer fallen, anderer- 
seits aber der gleichzeitige Bezug beider Abtheilungen 
dem Mitgliede im Verhältnisse bedeutend höhere Kosten auf- 
erlegen würde, als bisher. Im letzteren Falle sei event. 
(s. No. 8 der Commissionsvorschläge) eine allgemeine 
Erhöhung des Beitrages und in Verfolg dessen Verwendung 
grösserer Geldmittel auf die Herstellung einer allgemeinen 
Zeitschrift vorzuziehen. 

2) Die Redaction der Vereinsorgane wird bewirkt durch 
eine dem Verein verantwortliche Hauptredaction, bestehend 
aus drei Personen, von denen die eine contractlich zum Chef- 
redacteur bestimmt wird und die gesetzliche Verantwortlich- 
keit trägt. 

3) Die drei Mitglieder der Hauptredaction müssen an 
einem Orte wohnen und muss dieser zugleich der Ort der 
Geschäftsführung sein. 


4) Ein Mitglied der Hauptredaction kann gleichzeitig 
Geschäftsführer des Vereines sein. 

5) Nach Bedürfniss werden besondere Redactionscom- 
missionen (Distrietscommissionen) für besondere Industrie- 


bezirke — oder für besondere Industriezweige an verschie- 
denen Orten Deutschlands — im Sinne des Grashof’schen 
Antrages — angestellt, deren Mitglieder ihren Wohnsitz der- 


artig haben müssen, dass eine mündliche collegialische Be- 
rathung unter ihnen ohne besondere Kosten für die Vereins- 
casse regelmässig erfolgen kann, und welche die sie an- 
gehenden Abhandlungen redactionell zu bearbeiten, zur mög- 
lichst direeten Verwendung für die Zeitschriften vorzubereiten 
und an die Hauptredaction abzuliefern haben. Letztere ist 
verpflichtet, den Beschlüssen jener Distrietscommissionen nach 
Möglichkeit Rechnung zu tragen und ausserdem dafür zu 
sorgen, dass der verfügbare Raum allen technischen Gebieten 
je nach ihrer Wichtigkeit möglichst gleichmässig nutzbar ge- 
macht wird. 

6) Alle Artikel der Monats- und Wochenschrift werden, 
soweit sie nicht Vereinsangelegenheiten oder Tagesfragen be- 
handeln, in gewissen, noch zu bestimmenden Grenzen nach 
Ermessen der Hauptredaction honorirt. 

7) Jedes ordentliche Mitglied des Vereines erhält, wie 
bisher, obne weitere Kosten (vorbehaltlich der durch $ 33 des 
Statuts bestimmten Einschränkung mit Bezug auf ausserhalb 
Deutschlands wohnende Mitglieder) je ein Exemplar der 
Monatsschrift und der Wochenschrift. 

Dagegen wird der jährliche Vereinsbeitrag erforderlichen 
Falles (in maximo bis zu 20 M) erhöht. 

8) Die Mitglieder der verschiedenen Redactionscommis- 
sionen werden vom Vorstande gewählt und von der Haupt- 
versammlung bestätigt. Ihr contractliches Verhältniss wird 
vom Vorstande geregelt. Ihre Geschäftsführung setzt jede 
Redactionscommission nach Massgabe des Statuts und im 
Einverständnisse mit dem Vorstande fest, und werden alle 
ihre Beschlüsse collegialisch gefasst. 

9) Empfehlenswerth ist schliesslich, dass ausserdem in 
den Bezirksvereinen ständige Commissionen niedergesetzt 
werden, welche sich die Beschaffung geeigneten Materials 
für die Zeitschriften angelegen sein lassen und welche in- 
sonderheit für eine möglichst gedrungene und correete Bear- 
beitung der Sitzungsprotokolle für deren Veröffentlichung in 
der Wochenschrift Sorge tragen. Es bleibt im Uebrigen den 
Bezirks- und Zweigvereinen überlassen, diesen Commissionen 
weitere geeignete Functionen zu übertragen, die jedoch 
natürlich weder für die Distriets-Redactionscommissionen noch 
für die Haupt-Redaetionscommissionen bindend sein können. 


Gutachten der Commission des Bezirksvereines an der 
Lenne, betreffend die Vereinsschriften. 


Mit Hrn. Geheimrath Dr. Grashof ist die Commission 
des Lenne-Bezirksvereines der Ansicht, dass der jetzige Inhalt 
der Zeit- und Wochenschrift den Wünschen einer grossen 
Gruppe von Vereinsmitgliedern nicht Rechnung trägt. Die 
anter I., II. und II. im Grashof’schen Schreiben an die 
Bezirksvereine vom 23. December v. J. angeführten Gesichts- 
punkte macht die genannte Commission zu den ihrigen. Es 
ist dementsprechend: 

I. Der Zeitschrift eine mehr praktische Richtung zu geben. 

lI.*) Der Umfang der Vereinsschriften zu vergrössern. 

Der dadurch mehr gebotene Raum der Zeitschrift ist 
durch fortlaufende Referate über die Literatur und Praxis 
enger begrenzter Fachgebiete, welche gegen Honorar zu be- 
schaffen sind, zu füllen. 

Dem Punkte IV. des Hrn. Dr. Grashof glaubt jedoch 
die Commission nicht zustimmen zu dürfen und hält eine 
Zerlegung der Zeitschrift in nach Fächern gesonderte 
selbständig zu redigirende und zu debitirende Theile praktisch 
kaum für durchführbar. Die einzelnen Gebiete der Technik 
sind so innig mit einander verwachsen, haben so gemeinsames 
Interesse (erwähnt seien nur Feuerungs- und Dampfkessel- 
anlagen), dass die Redaction sich oft in Verlegenheit befinden 
möchte, welchen von beiden oder mehreren Abtheilungen der 
Zeitschrift sie diese oder jene Originalabhandlung oder Mit- 
theilung zuweisen soll. Der einzige Ausweg würde sein, 
solche alle Mitglieder interessirenden Arbeiten in allen Theilen 


*) II. und III, des Grashof’schen Schreibens zusammengefasst. 
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zu veröffentlichen, was ja gewiss nicht dem Zwecke ent- 
sprechen würde, welcher durch Theilung der Zeitschrift er- 
reicht werden soll. 

Um nun unter Berücksichtigung der finanziellen Er- 
wägungen den unter Il. befürworteten grösseren Umfang 
selbst beider Vereinsschriften zu ermöglichen, schlägt die Com- 
mission vor, die Zeitschrift nicht mehr in monatlichen Heften 
von bestimmter Bogenzahl, sondern in Vierteljahrsheften 
herauszugeben, deren Umfang nach dem vorhandenen Material 
zu bemessen ist. 

Die geringeren Ausstattungskosten der Hefte und die 
durch nur viermalige Versendung bewirkten. Ersparnisse an 
Porto*) würden zum Theil die Mittel zur Honorirung der 
Literaturberichte gewähren. Mit der Herausgabe von Viertel- 
jahrsheften müsste behufs Aufnahme von kleineren Original- 
mittheilungen u. s. w. eine geringe Vermehrung des Umfanges 
der Wochenschrift verbunden sein. 

Durch Herausgabe von Vierteljahrsheften möchte auch 
ein mehr collegialischer Verkehr der Redactionsmitglieder er- 
möglicht werden können, ohne das Gleichgewicht der Ein- 
nahmen und Ausgaben des Vereines zu stören, da ausser bei 
Gelegenheit der Delegirten- und Hauptversammlung nur ein 
zweimaliges Zusammensein der Redacteure nöthig sein würde. 

Dem Einwurf, dass durch vierteljähriges Erscheinen der 
Zeitschrift die Veröffentlichung der Originalaufsätze eine zu 
grosse Verzögerung erleiden könnte, glaubt die Commission 
dadurch zu begegnen, dass der Umfang der Hefte durch- das 
vorhandene, für den Rahmen und die Tendenz der Zeitschrift 
von der Redaction für passend erachtete Material bestimmt 
wird. Zudem kommt es ja jetzt häufig vor, dass Aufsätze 
sich durch drei Monatshefte erstrecken, die in vielen Fällen 
erst nach Empfang des Schlusses von Werth für den Leser 
sind. Viele Arbeiten werden aber auch wol wegen Mangels 
an Raum jetzt eine dreimonatliche Ruhe im Redactionsbüreau 
geniessen, ehe sie zur Veröffentlichung gelangen. 

Die Vorschläge der Commission seien nun, bestimmter 
formulirt, folgende: 

I. Die Zeitschrift erscheint in Vierteljahrsheften, deren 
Umfang durch das vorliegende Material bestimmt wird. Der 
Inhalt besteht: 

1) aus grösseren Original-Abhandlungen und Mittheilungen 
(kleinere nur, wenn dieselben die Beigabe von Textblättern 
oder Tafeln erfordern); 

2) aus fortlaufenden Referaten über die Literatur und 
Praxis enger begrenzter Fachgebiete; und 

3) aus umfangreicheren in den Bezirksvereinen gehaltenen 
Vorträgen. 

II. Die Wochenschrift wird dem Umfange und Inhalte 
nach erweitert und zerfällt in drei Theile und zwar: 

1) für Inserate; 

2) für innere Vereinsangelegenheiten und Protokolle der 
Bezirksvereine; 

3) für kleinere Originalmittheilungen, kurze Literatur- 
berichte, Correspondenzen, Fragekasten und Patentberichte. 

Ill. Die Redaetionsverhältnisse bleiben die alten, doch 
sind die Unkosten zu wenigstens zweimaliger Versammlung 
der Redactionsmitglieder im Jahre aus der Vereinscasse zu 
bestreiten. 

IV. Die fortlaufenden Referate für die Zeitschrift sind 
zu honoriren, und ist es ganz besonders die Aufgabe der 
Fachredacteure, für Beschaffung derselben zu sorgen. 


Neuere Gesichtspunkte in der englischen Eisenindustrie. 
Technisehe Studien auf einer Reise nach England und 
Frankreich 1878 von Dr. E. F. Dürre. 

(Schluss aus No. 9.) 

Die Entphosphorungsversuche. 


Die englischen Bestrebungen, das Roheisen in irgend 
einer Art von Phosphor zu befreien, gingen hauptsächlich von 


*) Da die Vierteljahrshefte über 2508 wiegen werden, so beträgt 
MS 30‘ 
die Ersparniss bei 3700. Mitgliedern 71 < FT — 1480 M 
wenn nicht für $ Stück nicht mehr mit den Monatsheften zur Ve 
sendung gelangende Wochenschriften 8 x 0,03 x 3700 — 888 M 
davon in Abzug zu bringen wären. Die Minderausgabe würde sich 
daher nur auf ungefähr 600 M belaufen. 


dem Clevelandbezirke aus, der es in jeder Weise versuchte, 
seine Producte zur Geltung zu bringen, und der deshalb haupt- 
sächlich mit ungewöhnlicher Energie alle die Hüttenprocesse 
im grössten Massstabe einzuführen strebte, die mehr oder 
minder offen auch die Entphosphorung in ihr Programm gesetzt 
hatten. 

Schon der im Clevelandbezirk übliche Puddelprocess 
arbeitete auf möglichste Abscheidung des Phosphors hin, wel- 
cher im Roheisen des Bezirkes bis 1,5 pCt., im Stabeisen 
0,350 und darunter beträgt. Da indessen (1877) das Schmiede- 
eisen in Form von Schienen mit dem wenigstens dreimal 
dauerhafteren Stahl in gleicher Facon nicht coneurriren konnte, 
wenn jenes 120 M, dieser 130 M kostet,*) so erschienen die 
Tage des Puddelbetriebes längst gezählt. 

In wiefern die Versuche mit mechanischen Oefen ein 
Schritt zur Vervollkommnung sind oder waren, wird weiter 
unten berichtet; hier mag nur hervorgehoben werden, dass 
trotz aller Anstrengungen die Reinheit der Stahlschiene von 
der Eisenschiene nicht erreicht worden ist und auf dem Wege 
des Puddelns voraussichtlich auch niemals erreicht werden wird. 

Die Vorgänge in der Entphosphorungsfrage sind im All- 
gemeinen bekannt. Nachdem unter Betheiligung der North 
Eastern Eisenbahngesellschaft durch Versuche die Dauer der 
Stabeisenschienen festgestellt, nachdem die Punkte besonders 
beleuchtet sind, in denen eine Besserung nothwendig war, 
ging man in zwei Richtungen vor 

1) in der Härtung der Schienen durch ein ' besonderes 
Verfahren (Dodd’s case hardening); 

2) in der Verbesserung der Puddel- und Schweissarbeit. 


Da die Anwendung des Härteprocesses keine günstigen 
Resultate betreffs der Festigkeit der Schienen ergab, während 
die ökonomische Seite desselben zu Ausstellungen keine Ver- 
anlassung bot, suchte man in der zweiten Richtung mehr zu thun. 

Die mittlerweile eingeführten mechanischen Puddler, be- 
sonders der Danks-Ofen ergaben zunächst den Vortheil, homo- 
genere Schienenblöcke bequemer und sicherer fabrieiren zu 
können als durch Packetiren und Schweissen. Dann zeigte 
sich eine erhebliche Verminderung des Phosphorgehaltes und 
eine bessere Qualität des Productes, wenn auch nicht in dem 
anfänglich erhofften Masse. 

Leider verband sich mit dieser augenfälligen Besserung 
eine grössere Weichheit der Producte, die bei Versuchen im 
Grossen eine beträchtlich kürzere Dauer der Schienen in 
Aussicht stellte. 

Dadurch kam mehr und mehr der Gedanke zum Durch- 
bruch, dass Mittel und Wege aufgesucht werden müssten, 
um das Ölevelandroheisen zur Stahlschienen-Fabrikation im 
Bessemerconverter oder im Flammofen geeignet zu machen. 
Die Erfahrungen beim Puddelprocess wiesen darauf hin, dass 
von allen im Kreislaufe der Eisenfabrikation auftretenden 
Materialien das Eisenoxyd allein eine gleichzeitig oxydirende 
und bindende Wirkung auf den Phosphorgehalt des Roheisens 
ausübe und dass in dieser Richtung der Weg zur Erreichung 
des Zieles gesucht werden müsse. Die Versuche, welche auf 
Veranlassung und unter Leitung von Bell angestellt worden 
sind und noch angestellt werden, ergaben bis jetzt nach- 
stehende Resultate. 

Roheisen mit 3,637 pCt. Kohlenstoff und 1,351 pCt. Phos- 
phor direet nach dem Abstechen aus dem Hohofen mit geschmol- 
zenen Eisenoxyden zusammengebracht, ergab im Mittel ein 
blasiges, weisses Product von 3,227 pCt. Kohlenstoff und 
0,109 pCt. Phosphor, also eine Verminderung des Kohlenstoffs 
um 11 pCt., des Phosphors um 91 pCt. Vergleicht man da- 
mit den Koblenstoff- bezw. Phosphorgehalt von Bessemer- 
roheisensorten bekannterer Werke, so erhellt daraus, dass 
zwar der Phosphorgehalt noch nicht soweit ermässigt und der 
Kohlenstoffgehalt noch so wenig vermindert ist, um selbst mit 
Cumberland oder Seraing zu concurriren, geschweige mit 
deutschen, österreichischen und französischen Sorten. Indessen 
kann man mit Bell einverstanden sein, der dieses Zurück- 
bleiben seiner ersten Versuche der vergleichsweise rohen 
d. h. unvollkommenen Einrichtung der angewandten Apparate 
zuschreibt. 

Vortheilhafter erscheint schon jetzt der Vergleich mit 


*) Vgl. die Angaben von Bell in dem „Journal of the Iron and 
Steel Institute“, 1877, S. 334. 
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dem Feineisen der Bowling Iron Works bei Leeds, einer aus- 
reichend gut renommirten Firma. 

Dasselbe enthielt im Durchschnitte von vier Analysen 
3,393 pCt. Kohlenstoff und 0,330 pOt. Phosphor. 

Noch günstiger erweist sich natürlich der Vergleich ge- 
puddelter und geschweisster Ware, wo Panzerplatten und 
Lowmooreisen sich phosphorreicher zeigten (0,0sı bis 0,123 pCt.) 
als die einmal geschweissten Stäbe aus gereinigtem Clarence- 
roheisen, welche 0,040 pCt. Phosphor enthielten. Während die 
eigentliche Entphosphorungsarbeit d. h. die Reinigung des 
Roheisens nur bis zu dem Punkte fortgesetzt wurde, wo 91 pCt. 
des Phosphors etwa entfernt sein konnten, hat man in einem 
bestimmten Falle das Experiment auch weiter fortgesetzt und 
ist im Kohlenstoffgehalt auf 1,273 pCt., im Phosphorgehalt auf 
0,065 pCt. gekommen. 

Was nun die angewandten Apparate anlangt, welche 
Bell nach einander versucht hat, so begann er mit dem 
Godfrey-Howson’schen Ofen, versuchte späterhin einen 
Schaukelofen, der noch in Clarence zu sehen war, und gebraucht 
gegenwärtig einen gewöhnlichen Flammofen, in welchem das 
Erz eingeschmolzen und mit dem direct aus den Hohöfen 
zugeführten Eisen übergossen wird. Die Reaction ist sehr 
lebhaft, dauert nur ein paar Minuten und das abgestochene 
Metall ist von weisser Farbe, stark blasig und hat eine ent- 
fernte Aehnlichkeit mit dem luckigen Floss der steirischen 
Hohöfen. Die Schlacke ist sehr schwer und ebenfalls blasig, 
den gut geflossenen Garschlacken der Frischprocesse ent- 
sprechend. 

Das Bell’sche Verfahren, wie jede Qualitätsmelioration 
des Eisens, ist heut nicht rentabel, da die guten. Erze und 
ihre Producte augenblicklich billig genug sind, um, wie neuere 
Submissionen zeigen, Bessemerstahlschienen zu unerhört bil- 
ligen Preisen anbieten zu können. 

Deshalb hat auch die Firma Bolckow, Vaughan & Co. 
in Middlesbro’ ihr auf den Bezug ausländischer Erze gegrün- 
detes Stahlwerk Eston im flottesten Betrieb — obwol 9 Quadrat- 
meilen Erzlager und zwölf auf die Verhüttung desselben 
etablirte Hohöfen (die vierzehn Apparate der befreundeten 
Firma Thomas Vaughan & Co. und die eigenen zu Witton- 
park gelegenen sechs entfernteren Hohöfen gar nicht gerechnet) 
den Schwerpunkt des Hauses in die Ausnutzung des Üleve- 
landerzes zu verlegen schienen. 

Es unterliegt aber keinem Zweifel, dass, gelingt das 
Bell’sche Verfahren, das Stahlwerk Eston gereinigtes Eisen 
ebenso flott verblasen wird wie heut das Product spanischer 
und cumberländer Erze. 


Das mechanische Puddeln. 


Wie bereits angedeutet, ist von Anfang an in der Gegend 
von Middlesbro’ auf jede Vervollkommnung des Puddelpro- 
cesses, hauptsächlich im Hinblick auf die Melioration der 
Eisenqualität Bedacht genommen worden. Es war weniger 
die Rücksicht auf die Arbeits- und Geldersparniss, welche 
zu den im grossen Massstab angestellten vielseitigen Versuchen 
Veranlassung gab, als die von allen Erfindern mechanischer 
Puddelmethoden in Aussicht gestellte Qualitätsverbesserung 
des Eisens, die denn auch jedesmal in sorgsam abgeführten 
Chargen nachgewiesen worden ist. 

Die Bewegung eröffnete der Danks’sche Ofen, nachdem 
ältere Versuche mit beweglichen Oefen bald aufgegeben und 
sogenannte Puddelmaschinen (Griffith, Dumeny-Lemut, 
Dormoy u. A.) zwar eingeführt, doch aber nicht überall 
beibehalten worden waren. 

Die ersten Ereignisse in der Danks-Ofenfrage sind bin- 
länglich bekannt, da ja auch unser Verein sich eingehend mit 
der ganzen Angelegenheit beschäftigt hat. Nachdem die Firma 
Hopkins, Gilkes & Co., die Werke Erimus und Carlton 
umfängliche Danks-Anlagen errichtet und in Betrieb gebracht, 
kamen die schlechten Geschäftsjahre und vergrösserten die 
mit der Einführung eines neuen Betriebes ohnehin verbundenen 
Schwierigkeiten, so dass 1574 die neuen Anlagen alle ausser 
Betrieb waren. Erst später versuchte das Haus Hopkins, 
Gilkes & Co. ihre Danks- Anlage aufs Neue und in con- 
tinuirlicher Weise zu betreiben. Seit einiger Zeit ist der 
Betrieb ein vollkommen geläufiger und regelmässiger; die 
Anlage wird ausgenutzt, und wenn auch die erwarteten Er- 
sparnisse gegenüber den gewöhnlichen Handpuddelöfen aus- 
geblieben und die Selbstkosten ungefähr die gleichen sind, 


so ist das Product der Danks-Oefen ein erheblich besseres 
als das der älteren Apparate und wird unter besonderer Marke 
Danks best und best best verkauft. 

Es ist vielleicht nicht ohne Interesse, den Process wie 
er nach Zeit und Operationen jetzt verläuft, zu beschreiben, 
da während eines ganzen Tages Aufzeichnungen gemacht 
werden konnten. 

Die Anlage besteht zur Zeit aus: 

1) einem Cupolofen mit Dampfhaspel und einem geräu- 
migen Vorherd (System von Swaine); 

2) zwei Flammöfen zum Schmelzen der Fettlingsubstanzen, 
Walzsinter, Hammerschlag und kleinen Garschlackenbrocken, 


die hier mit Unterwindbetrieb in dünnflüssige Massen ver- 
wandelt werden; 

5) zehn Danks-Oefen, von denen acht regelmässig 
gehen; 


4) einer Quetsche (System Winslow) mit Horizontal- 
hammer combinirt; 

5) einem Dampfhammer von etwa 5 Fallgewicht zum 
Stauchen der gezängten Brammen und zum Vorblocken; 

6) einem Wärmofen zur Bedienung des Hammers; 

7) einem starken Plattinenwalzwerk, in welchem die Luppen 
zu Rohschienen ausgewalzt werden, deren Beschaffenheit aber 
nicht die der gewöhnlichen Rohschienen, sondern (der vor- 
herigen Hammerarbeit wegen) eher die eines nicht ganz 
sauberen und glatten Grobeisens ist. 

Der durehschnittliche Verlauf einer Charge ist ungefähr 
der folgende, wobei die Zeiten mit der grössten Sorgfalt 
bestimmt und ausserdem noch durch Nachfragen controlirt 
wurden. 

Nachdem die Luppe gezogen worden ist, wird der Ofen 
unter langsamem und periodischem Drehen innen geglättet 
und durch Bewerfen mit dem flüssigen Schlackenreste gewisser- 
massen neu ausglasirt. Daun wird bei stillstehendem Ofen 
ein Schlackenbett aus groben Bruchstücken der lumps her- 
gestellt (welche an allen Schweissöfen des Werkes in kegel- 
förmigen Gusseisengefässen dargestellt werden), die unaufhörlich 
angefahren werden. Die Unebenheiten schlichtet der Arbeiter 
mit feinerem Sinter und kleiner Garschlacke aus und ebnet 
die Oberfläche, welche zum Ueberfluss mit einem Kessel 
flüssiger Schlacke übergossen wird. Dann wird der Fuchs 
vorgelegt und nach starkem Schüren der Feuerung der Unter- 
wind angelassen. Die Hitze steigt allmälig und das Schlacken- 
bett beginnt zu schmelzen. Wenn dieser Zeitpunkt eintritt 
(etwa 25 Minuten nach dem Luppenziehen), kann der Ofen 
besetzt werden. 

Es geschieht dies mit 500 bis 600% flüssigen Eisens, 
welche durch die Fuchsöffnung eingegossen werden; kurz 
nachdem dies geschehen, beginnt ein langsames Drehen des 
ÖOfens, das etwa 15 Minuten fortgesetzt wird. 

Nach Ablauf dieser Frist beginnt die Temperatur zu 
steigen und es tritt das Kochen ein; gleichzeitig lässt man 
den Ofen sich im Doppeltempo drehen, bis reichliche Schlacken- 
ergüsse in den Ofenfugen und durch das jetzt leicht ver- 
schlossene Fuchsvisir sich bemerklich machen. Bei zu heftiger 
Reaction mässigt man das Tempo, bei nachlassender kehrt 
man wieder zum früheren zurück; es wechselt die Umdrehungs- 
zahl zwischen 10 und 25 pro Minute. 

Ist das Frischen beendet, dessen Dauer auf 20 Minuten 
zu bemessen ist, so beginnt das Luppenmachen mit sehr 
raschem Drehen (angeblich eine Tour pro Secunde, nach 
meiner Beobachtung aber höchstens 40 pro Minute). Später 
wird die Umdrehungsgeschwindigkeit gemässigt, um einzelne 
an dem Fuchs- und Feuerbrückenhals des drehenden Theils 
sitzen gebliebene Eisenbrocken abzulösen und mit der Luppe 
zu vereinigen. In der Zeit des Luppenmachens wird mit 
starker Rostbeschüttung gearbeitet, so dass die aus dem Ofen 
ausbrechenden Flammen stark russen und qualmen. 

Ganz zum Schluss dieser im Ganzen 20 Minuten in An- 
spruch nehmenden Operation wird unter scharfem Feuer noch- 
mals rasch gedreht und endlich die Bewegung abgestellt, um 
die Luppe zu ziehen. 

Die Gesammtdauer der Charge beträgt, ohne Einrechnung 
des Öfenausbesserns und des Herrichtens eines genügend 
‚starken Schlackenbettes (mindestens dem Raum nach doppelt 
soviel Schlacke als Eisen) 

55 Minuten. 

Von diesen beansprucht das 
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Feinen sa 15 Minuten. 
Kochen und Steigen . 20 - 
Luppenmachen . 20 - 


Es werden durchschnittlich 9 Chargen in 12 Stunden 
gemacht, mithin pro Ofen und Tag etwa 10t Roheisen ver- 
arbeitet und fast ebenso viel Producte geliefert. 

Der Danks-Ofen in dem von Hopkins, Gilkes & Co. 
allmälig umgestalteten Betriebe ist mithin etwa vier Puddel- 
öfen äquivalent, während man früher eine stärkere Leistung 
bei den Caleulationen seiner Rentabilität voraussetzte und auch 
in Anschlag brachte. Man hat mir die bestimmte Versiche- 
rung gegeben, dass auch Danks selbst keine grösseren Ein- 
sätze erzielt habe, dass aber sein allzuhastiges Experimentiren 
die anfänglichen Nichterfolge verursacht habe. 

Der weitere Verlauf der Operation ist kurz zusammen- 
gefasst der folgende: 

Die auf einer schweren Gabel hängende Luppe wandert 
zur Winslow’schen Quetsche, deren untere beiden geriffelten, 
in gleichem Sinne sich drehenden Rollen in Bewegung gesetzt 
werden. Dadurch gelangt die von einem schiefen Tisch herab- 
gleitende Luppe sehr bald in die richtige symmetrische Lage 
und fängt an sich ebenfalls regelmässig zu drehen. Ohne 
Zeitaufwand wird die evolventenartig gebaute Druckwalze in 
Bewegung gesetzt; der Radius der Arbeitsfläche verändert sich 
dabei allmälig von 15 auf 24 Zoll, also um 9 Zoll etwa. 
Diese 9 Zoll bedeuten eine Durchmesserveränderung der Luppe, 
welche nach zweimaligem Passiren der Oberwalze hinreichend 
faconnirt erscheint. Doch tritt hierbei noch eine andere 
Function des sinnreichen Apparates in Thätigkeit. Gleich 
nachdem die Oberwalze die Luppe gefasst hat, beginnen die 
kleinen Horizontalhämmer die Luppe zu stauchen. Das Auf- 
bauchen und Platzen der Rinde, Ausfliessen und Verspritzen 
eingeschlossener Schlacke zeigen hinlänglich die Nothwendig- 
keit, das einfache Walzen der Luppe durch ein solches Stauchen 
zu ergänzen. Noch ist zu bemerken, dass nicht die ganze 
Arbeitsfläche der Oberwalze geriffelt ist. Der letzte Theil 
derselben, deren Halbmesser am grössten, ist glatt und giebt, 
besonders beim zweiten Durchgang der Luppe, eine besonders 
glatte Aussenfläche. 

Nachdem das Zängen geschehen, wird die Luppe unter 
dem 5 Ton-Hammer vertical aufgestellt und zu beträchtlicher 
Dicke zusammengestaucht, wobei wieder eine Menge Abfall 
entsteht. 

Dann wandert das Product in den Wärmofen, wird in 
gelbrother Glühhitze einige Zeit erhalten, gelangt auf der 
anderen Ofenseite heraus und wird auf einem Triowalzwerk 
mit Hebetischen zu breiten und dicken Platten ausgewalzt, 
warm zerschnitten und zum Sortirraum gefahren. Gleich an 
der Säge fallen die Abschnitte auf den zum Transport be- 
stimmten Wagen. 

Früher wurden die Luppen eine Zeit lang auf einer eigen- 
thümlichen hydraulischen Presse gezängt, die in horizontaler 
Richtung wirkte und zwischen deren Angriffsflächen die Luppe 
durch eine mit Zinken versehene Scheibe gedreht wurde. 

Was speciell nun die Festigkeit des Danksofen - Eisens 
anlangt, so haben sechs verschiedene Experimente im Labo- 
ratorium von David Kirkaldy in London nachstehenden 
Durchschnitt ergeben: 


Elastieitätsgrenze 23033 Pfund br Quddratzolllengi 


Bruchfestigkeit 55344  - 
Verhältniss der Elastieitätsgrenze zur 
Bruchfestigkeit . ; 41,6 pCt. 
Verminderung des ursprünglichen Quer- 
schnitts an der Bruchstelle. 50,3 - 


Bruchfestigkeit auf den Quadratzoll an der 
Bruchstelle bezogen . . : 
Verlängerung bei 40 000 Pfund Belastung 3,60 pÜt. 
desgl. beim Bruch. 2 29,10 - 


In Paris hatten Hopkins, Gilkes & Co. ausser einer 
Reihe von Profilmustern aus Danks-Eisen noch polirte Biege- 
proben desselben Materials ausgestellt, ebenso einen kalt ge- 
bogenen und geschlungenen Knoten von 3zölligem Rundeisen. 

Auch Proben von Martin-Siemens-Stahl, aus Danks’ 
Fabrikat gemacht, fanden sich in der Collectivausstellung des 
Clevelandbezirkes vertreten. 

Wenn nun schon dem Danks-Ofen, dessen Betrieb durch 
das Haus Hopkins, Gilkes & Co. in vollster Regelmässig- 
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keit und Zweckmässigkeit organisirt ist und mit einer Pro- 
ductivität von 60 bis 0! täglich seit mehreren Jahren durch- 
geführt wird, kein anderer Vortheil vor dem gewöhnlichen 
Betrieb zugestanden werden kann als eine bis zu einem ge- 
wissen Grade gehende Reinigung des Eisens von seinem 
Phosphorgehalt (etwa 90 pOt. desselben lassen sich im Danks- 
Ofen entfernen), so kann man die übrigen mechanischen Puddler, 
die noch nicht ausreichend durchexperimentirt sind, kaum in 
Rücksicht ziehen. In Bezug auf Rentabilität und Qualität der 
Arbeit dürfte der Howson’sche Ofen noch am ehesten eine 
Berücksichtigung verdienen. Es bestehen solche Oefen einer 
auf Britannia Works, zwei auf Erimus Works bei Middlesbro’, 
doch stehen sie augenblicklich kalt. 

Erimus Works, eine ursprünglich für ausschliesslichen 
Danks-Ofenbetrieb bestimmte Anlage, hat einen der Danks- 
Oefen durch Howson-Godfrey’sche Oefen ersetzt und ist 
vollkommen betriebsfertig eingerichtet. 

Sobald das Eisengeschäft sich wieder hebt, soll der Be- 
trieb beginnen, und hegt man bezüglich der Howson’schen 
Oefen die besten Erwartungen. 

Der Crampton’sche Ofen war zur Zeit meiner Anwesen- 
heit nirgend im Betrieb, selbst in dem Clevelandbezirke nicht, 
wo er in Carlton und bei Fox, Head & Co. angewendet 
worden ist. 

Man scheint ihn für zu complieirt zu halten; zu schön! 
war wiederholt der Ausdruck, den ich von gänzlich Unbethei- 
ligten hörte. Die ausgezeichneten Resultate, die man in Wool- 
wich erhalten, sind ja ausser Zweifel; aber die vom Erfinder 
selbst gestellten Anforderungen: absolut gleichmässiger Gang 
des Ventilators, der Kohlenstaublieferung u. s. w., werden sich 
in der Praxis niemals erzielen lassen. 

Woolwich hat ihn hauptsächlich adoptirt und aufgestellt, 
um für indische Brennstoffe und Erzverhältnisse seine An- 
wendbarkeit zu prüfen. Die Experimente sind noch nicht 
abgeschlossen und die Oefen wurden Ende August nicht benutzt. 

Von den sonstigen mechanischen Puddlern hört man 
Nichts mehr und scheinen sie aufgegeben zu sein. 


Schlussbemerkung. 


Obwol die Lage der englischen Eisenindustrie im Augen- 
blick ebenfalls eine gedrückte ist, so haben die Glieder dieser 
Industrie doch mehr Hilfsmittel, als es bei uns der Fall ist. 

Alle Enqueten in Deutschland, aller Streit zwischen den 
beiden sich gegenseitig Schutzzöllner ‚und Freihändler 
nennenden wirthschaftlichen Parteien werden zu Nichts führen, 
wenn nicht die Industrie zu noch mehr legislativer und finan- 
zieller Repräsentation gelangt, als sie schon besitzt. Dadurch 
allein wird ihren Vorschlägen eine feste und nach oben hin 
wirksame Unterlage gegeben. 

Ebensogut wie Bolekow, Bell, Armstrong, Heath 
Brown, Vivian u. A. Mitglieder des Parlaments sind, 
könnten bei uns die Verwaltungschefs und Besitzer der grossen 
Werke curulische Sitze einnehmen, 

So nur wird es möglich, durch Tarifreformen und erleich- 
terte Transportmittel uns die grosse Handelsstrasse, das Meer, 
näher an den Steinkohlenbezirk zu rücken. 

In der Technik sind die Engländer unsere Mei- 
ster nicht, aber die Tonne spanisches Erz kostet 
in Middlesbro’5 # weniger Frachtalsin dem Rhein- 
hafen Ruhrort. 


Geschlossen 23. November 1878. 


Briefe an die Redaction. 


Verehrliche Redaction! 


Es ist in nenerer Zeit von verschiedenen Seiten vor der 
Verwendung der Schlackenwolle zur Umhüllung von Dampf- 
leitungen u. dergl. gewarnt worden, da dieselbe nicht haltbar 
sei, sich vielmehr zersetze und dabei häufig die eisernen 
Rohrleitungen noch in Mitleidenschaft ziehe. Hierdurch auf- 
merksam gemacht, liess ich die vor vier Jahren aufgelegte 
Schlackenwolle-Umhüllung einer 12zölligen schmiedeeisernen 
Dampfleitung an einzelnen Stellen abnehmen. Es zeigte sich 
hierbei, dass die Schlackenwolle nicht die geringste Ver- 
änderung erlitten hatte. Die Dampfleitung, welche vollständig 
dicht ist, war s. Z. vor der Umhüllung mit einem Mennige- 
anstrich versehen worden; hierauf war die Schlackenwolle in 
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einer etwa 5°@ starken Schicht aufgelegt und durch Latten 
und Drahtbänder befestigt worden. Die ganze Umhüllung 
wurde schliesslich durch einen Ueberzug von Dachpappe 
gegen atmosphärische Einflüsse geschützt. 

Da die Schlackenwolle, wie die eclatanten Resultate mit 
Sorgfalt angestellter Versuche erwiesen haben, unzweifelhaft 
zu den schlechtesten Wärmeleitern gehört, sich ausserdem 
infolge ihrer Form für Umhüllungen u. dergl. ganz besonders 
eignet, so sollte man sie nicht bei der ersten Schwierigkeit, 
die sich ihrer Verwendung entgegenstellt, ohne Weiteres ver- 
werfen, vielmehr den hervortretenden Uebelständen auf den 
Grund gehen, um denselben, wenn möglich, vorbeugen zu 
können. Ich glaube nach den von mir gemachten Erfahrungen 
nicht, dass eine Zersetzung der Schlackenwolle eintreten wird, 
wenn sie, wie oben angegeben, in trockenem Zustande auf 
die mit einem Mennigeanstrich versehene Leitung aufgelegt 
und befestigt und durch eine geeignete Umhüllung (etwa 
Dachpappe) vor Feuchtigkeit geschützt wird; selbstverständ- 
lich dürfen Dampf- und Wasserleitungen, welche mit Schlacken- 
wolle umhüllt werden, nicht undicht sein. 

Mit vorzüglicher Hochachtung 

Wetzlar, den 21. Februar 1979. 

Ludwig Roth, Bergingenieur. 


Geehrte Redaction! 


Es ist den Verfassern der Collectivpetition ein kleiner 
Schnitzer in ihrer Denkschrift an das Abgeordnetenhaus 
untergelaufen. Es ist darin die Rede von der Resolution, die 
bei Gelegenheit der Hauptversammlung zu Berlin 1876 ange- 
nommen worden ist, und zwar in dem Sinne, als wenn wir 
gar keine Gewerbeschulen mehr wollten. 

Der Vortrag, den s. Z. Hr. Geh. Rath Dr. Grashof ge- 
halten hat, führte allerdings zu einer Resolution, die auch 
angenommen wurde, aber nach dem mir vorliegenden Berichte 
über die 17. Hauptversammlung in unserer Vereinszeitschrift, 
Jahrg. 1876, S. 639, ganz anders lautet in Wort und Sinn. 
Wer sich die Mühe nimmt, den ganzen Bericht durchzulesen, 
wird finden, dass das Gegentheil von dem, was die Petenten 
behaupten, beschlossen worden ist. 

Dann möchte ich hier noch darauf aufmerksam machen, 
dass bisher eigentlich nur dem Vielwissen das Wort geredet 
worden ist, an den bildenden Einfluss des Familienlebens, 
des Umganges ist nirgends gedacht; es giebt meines Wissens 
eine ganz bedeutende Zahl Vielwisser, denen dasjenige, was 
man „allgemeine Bildung“ nennt, entschieden abgeht. 


Mit Hochachtung 


Berlin. P. Hosemann. 


Notizen. 


Umhüllung von Dampfrohren u. s. w. — Vor Kurzem 
hatten wir Gelegenheit, einige von der Firma Posnansky 
& Strelitz mit der verbesserten Leroy’schen Composition 
bekleidete Rohrleitungen und Dampfkessel zu sehen. Wir 
fanden bei einem der Kessel, welcher mit 41/3 Atm. Ueber- 
druck arbeitet, den Dampfdom und das Dampfrohr dicht 
hinter dem Absperrventil nur mässig handwarm, trotzdem 
die Dicke der die Wärmeableitung verhindernden Schicht nur 
12 bis 13wm betrug. Dies ist nun etwa die Hälfte der früher 
nothwendigen Stärke, und wird dadurch ein früher zuweilen 
eingetretener Uebelstand, dass lange freiliegende Rohre sich 
unter der Belastung durchbogen, vollständig beseitigt. Z. 


Die höhere Fachschule für Maschinenbauer zu 
Einbeck hat seit ihrer Gründung, im Jahre 1871, bereits 
über 1000 Zöglinge ausgebildet. Der Lehrgang umfasst vier 
halbjährige Curse, in welchen vier Maschinen-Ingenieure und 
drei Hilfslehrer den Unterricht ertheilen. Die Frequenz im 
letzten Schuljahre betrug 136 Schüler. Die Anstalt beschränkt 
sich ausschliesslich auf das Maschinenfach und giebt ihren 
Zöglingen eine abgeschlossene Fachbildung, welche sie be- 
fähigt, als Beamte oder selbst Leiter von Maschinenfabriken 
und des maschinellen Betriebes in Fabriken selbständig zu* 
fungiren. 


WOCHENSCHRIFT 


DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend dena 15. März. No. 11. 
Inhalt: Sitzungskalender. — Breslauer Bezirksverein. Hessischer 
Bezirksverein. Magdeburger Bezirksverein. Pfalz - Saarbrücker 
Bezirksverein. Pommerscher Bezirksverein. — J. G. Hofmann. 


Ein Lebensbild. (Fortsetzung.) — Die elektrische Beleuchtung und 
die magnet-elektrischen Maschinen. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, 
Nachm. 5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 
Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 

mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 
Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr 

Abds., Hannover, Cafe Rabe. 

Mannheimer Bezirksverein:: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 
Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag 

jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der 

Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, 

Abds. 71/a Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 25. Februar 1879. 
Breslauer Bezirksverein. 

Versammlung vom 14. November 18378. — Vor- 
sitzender: Hr. Francke. Schriftführer: Hr. Floegel. An- 
wesend 12 Mitglieder und 1 Gast. 

Die Versammlung beschäftigte sich mit dem vom Haupt- 
vorstande eingegangenen Anschreiben, betreffend die Tages- 
ordnung der nächsten Delegirtenversammlung; der Antrag des 
Vorsitzenden, als Grundlage der Berathung der einzelnen 
Punkte derselben, Referate auf besonders zu wählende Mit- 
glieder des Bezirksvereines zu übertragen, wurde einstimmig 
angenommen. Das Referat bezüglich der Ülassification von 
Eisen und Stahl fiel Hrn. Melcher, dasjenige betreffend die 
Redaction der Vereinsschriften Hrn. Wetzig zu. 

Hinsichtlich des Antrages, die 1880 proponirte Aus- 
stellung betreffend, wurde eine weitere Discussion abgelehnt, 
da sich der Verein bereits zur Sache geäussert habe. 

Bei der sich anschliessenden Besprechung der Patent- 
schriftenfrage regte Hr. Wetzig an,,auch in Breslau eine 
Auslagestelle für dieselben zu errichten; diesem stimmte Hr. 
Levitus bei, hielt aber ein Zusammengehen mit anderen 
Vereinen geboten, weil dieses Unternehmen grosse Anforde- 
rungen nach sich ziehe, zumal die Auslegung der Patent- 
schriften ein besonderes Local erheischen dürfte. Nach einer 
längeren Discussion der Vorstand beauftragt, die 
weitere Entwickelung dieser Angelegenheit zu betreiben. 

Versammlung vom 19. December 1878. — Vor- 
sitzender: Hr. Francke. Schriftführer: Hr. Floegel. An- 
wesend 14 Mitglieder und 1 Gast. 

In derselben sprach Hr. Frief über 

die Normale der Eichungs-Aemter. 

Nach einer kurzen geschichtlichen Einleitung über die 
Entwickelung der Masse sagte derselbe etwa Folgendes: 

Das Urmass unserer jetzigen Normale ist ein Platinstab, 
dessen Länge sich bei der Temperatur des schmelzenden 
Eises zu 1,00000301% ergab, als derselbe im Jahre 1863 von 


wurde 
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einer von der königl. preussischen und der kaiserl. französischen 

Regierung bestellten Commission mit dem in dem Archive 

zu Paris aufbewahrten Metre des Archives verglichen wurde. 

Die verschiedenen Arten der theils von den Eichungs- 

Behörden gebrauchten, theils in die Hände des Publicums ge- 
langenden Masse sind: 

1) 

2) 

3) 

4) 

3) 


das Urmass, 
die Copie, 
das Hauptnormal, 
das Controlnormal, 
das Gebrauchsnormal, 
6) geeichtes Mass, 
7) geduldetes Mass im Verkehr. 

Die Eichungs-Behörden selbst zerfallen in: 

a) die Normal-Eichungs- Commission, welche Reichs- 
behörde ist; 

b) die Eichungs-Inspectionen welche Staatsbehörden sind 
und deren in Preussen in jeder Provinz je eine ist, und 

c) die Eichungs-Aemter, welche Communalbehörden sind, 
mit Ausnahme der Eichämter derjenigen Orte, an denen 
Inspectionen bestehen; an diesen sind es unter unmittelbarer 
Leitung der Eichungs-Inspectoren stehende Staatsanstalten. 

Auf diese drei Abstufungen sind die Normale so ver- 
theilt, dass sich das Urmass nur bei der Normal-Eichungs- 
Commission befindet; die Provinzial-Eichungs-Inspectionen 
besitzen je eine Copie und ein Hauptnormal; die folgenden 
Normale, also die Masse vom Öontrolnormal abwärts, sind 
den Gemeinde-Aemtern zugetheilt. Zu jeder Copie und jedem 
Hauptnormal wird ein Protokoll beigegeben, welches dienoch vor- 
handenen Abweichungen vom Urmass enthält und nach welchem 
die Correcturen bei der Vergleichung vorgenommen werden. 

Das in Breslau befindliche Hauptnormal ist ein Strich- 
mass, kein Endmass, es ist bis auf Tausendtheile des Milli- 
meters controlirtt und hat den Zweck, die Controlmeter 
danach zu prüfen. 

Die Controlnormale sind aus Messing oder Stahl ge- 
fertigt, ihr Fehler darf höchstens Y/y, von demjenigen Fehler 
betragen, welchen ein entsprechendes Mass im öffentlichen 
Verkehr haben darf. 

Die Gebrauchsnormale bestehen aus Messing, Stahl oder 
Holz und darf ihr Fehler höchstens !/;, von dem Fehler des 
entsprechenden Masses im öffentlichen Verkehr ausmachen. 

Eichfähig sind endlich alle Masse von solchem Material, 
und in solcher Form und Structur ausgeführt, dass ihre Länge 
beim Gebrauch keine Schwankungen erleiden kann, welche 
die im Verkehr zu duldenden Fehlergrenzen übersteigen. 
Der Fehler der Eichung darf die Hälfte der im öffentlichen 
Verkehr geduldeten (Toleranz) nicht übersteigen. 

In gleicher Weise setzen sich die Normale und deren 
Fehler auch bei den Hohlmassen und Gewichten zusammen, 
und werden in nachfolgender Weise schematisch die Fehler 
für ein 50*-Stück dargestellt. 


Urmass . 

Copie . berichtigungsfähig It. Protokoll. 
Hauptnormal . . berichtigungsfähig It. Protokoll. 
Controlnormal 


Geeichtes Mass . 


Geduldetes Mass 


im Verkehr . Toleranz 


Die Prüfung der einzelnen Abstufungen geschieht ent- 
sprechend den vorhandenen Mitteln. 

In Berlin durch die Normal-Eichungs-Commission ist die 
Prüfung der Copien und Hauptnormale eine äusserst subtile; 
es ist zu diesem Zwecke ein besonderer Raum geschaffen 
worden, welcher ohne seitliches Licht nur mit gedämpftem 
Oberlicht versehen ist, der ferner gegen äussere Wärmeeinflüsse 
völlig isolirt werden kann, und in dem endlich alle weiteren 
Vorkehrungen derartig getroffen sind, dass zufällige Fehler 
fast vollständig bei den Beobachtungen vermieden werden 
können. 

Die königl. Eichämter bedienen sich zur Vergleichung 
der Control- mit den Gebrauchsnormalen des sogenannten 
Comparators (Reichel’sches System), mit welchem bis auf 
Yo" m genau beobachtet werden kann. Die Communal- 
Eichämter prüfen durch den Nonius (Vernier) und erzielen 
1/,,mm Genauigkeit. Die Herstellung der Normale für die 
Hohlmasse erfolgt nach dem Wassergewicht, und werden die 
jedesmalige Temperatur sowol des Wassers als auch der Luft 
sowie der Barometerstand in Rechnung gezogen. Die Prüfung 
und Vergleichung zweier Hohlmasse durch Umgiessen des 
Wasserinhaltes ist darum ungenauer, weil bei dem Ueber- 
giessen von Flüssigkeiten durch die Adhäsion ‚Theilchen 
zurückgehalten werden und hierdurch Fehler entstehen. 

Die Eichungs-Aemter prüfen durch die sogenannten Eich- 
kolben, d.h. mit Marken für den normalen Inhalt und die 
erlaubten Fehlergrenzen versehene approbirte Glasgefässe. 

An Gewichtsnormalen existiren bei den Inspectionen und 
dem zugehörigen Staats-Eichamte: 

1) ein Satz Hauptnormale, 

2) ein Satz Controlnormale, für Handelsgewichte, 

3) ein Satz Gebrauchsnormale, \ 

4) ein Satz Controlnormale, | 

5) ein Satz Gebrauchsnormale, 

6) ein Satz Controlnormale, 

7) ein Satz Gebrauchsnormale, 

Die Münzgewichte zu 5, 10 und 20 Mark sind zu zweien 
neben einander geordnet, das eine ist rund und repräsentirt 
das Normalgewicht, das analoge Stück ist sechskantig 
und stellt das Passirgewicht dar, d. h. ein Gewicht, bis 
zu dessen Schwere das entsprechende Goldstück noch bei 
jeder Staatscasse als voll passirt. Die Präeisionsgewichte 
dienen zur Eichung der Gewichte für Apotheker und Juweliere. 

Die Communal-Eichämter besitzen durchgehend nur die 
Control- und Gebrauchsnormale für Handelsgewichte (No. 2 
und 3). 

Ueber die Gestalt der Gewichte sind im Allgemeinen 
folgende Bestimmungen gegeben: 

Gewichtsstücke von 50% können entweder in Cylinder- 
form mit Knopf oder Handhabe oder, dafern sie aus Guss- 
eisen bestehen, auch in Bombenform mit Handhabe ausgeführt 
werden. Für das 50 Pfd.-Stück ist nur die letztere, für das 
20*-Stück nur die erstere Form zulässig. Gewichtsstücke 
vom 10*-Stück bis zum !/a Pfd.-Stück incl. herab erhalten 
eine Cylinderform, deren Höhe den Durchmesser übersteigen 
muss, mit Knopf. Eine Ausnahme hiervon bildet das 2k- 
Stück, bei welchem die Cylinderform zur deutlicheren Unter- 
scheidung von den noch im Verkehr befindlichen 5 Pfd.- 
Stücken eine gedrücktere sein muss, d. h. die Höhe den 
Durchmesser nicht erreichen darf. 


für Präcisionsgewichte, 


| für Münzgewichte. 


Die Gewichtsstücke von 2008 bis 18 erhalten die Form 


von Scheiben, welche nur bei den gusseisernen Gewichten 
von 200, 100 und 508 ohne Knopf herzustellen sind. Bei 
der Scheibenform darf die Höhe des Cylinders die Hälfte des 
Durchmessers nicht übersteigen. 
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Decigrammstücke erhalten die Form rechtwinkliger Blech- 
plättehen mit aufgebogenem Rande, Centigrammstücke eine 
gleiche Form mit aufgebogener Ecke. 

Zur Prüfung der Gewichte dienen den Eichämtern vier 
Wagen, deren Empfindlichkeit Y/;0000, "/20000; Yıoooo und 15000 
beträgt. 

Alle Wägungen erfolgen endlich mit „Tara“; hierdurch 
wird die Einwirkung einer Ungleichheit der Hebelarme des 
Wagebalkens beseitigt. 

Für Getreide galt früher als Controlapparat die sogenannte 
Hamburger Kornwage; neuerdings ist von der Normal- 
Eichungs-Commission unter Theilnahme eines bewährten 
Mechanikers ein Apparat substituirt und empfohlen worden, 
der allerdings mit grösster Genauigkeit und unter Beobachtung 
aller Nebenumstände functionirt, der andererseits aber an 
Handlichkeit verloren hat. 

Der Vortrag wurde in seinem ganzen Verlaufe durch 
Vorzeigung der betreffenden Apparate und Experimente an 
denselben vervollständigt und erntete der Redner den vollen 
Dank der Versammlung. 

Versammlung vom 16. Januar 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Floegel. Schriftführer: Hr. Koerner. Anwesend 
8 Mitglieder und 1 Gast. 

Die Versammlung trat in die Berathung der dem Vereine 
zu einem event. Anschluss zugegangenen Kaselowsky’schen 
Petition, betreffend die lateinlosen Gewerbeschulen. 
Während der Debatte über diese Angelegenheit wurde von 
mehreren der Anwesenden darauf aufmerksam gemacht, dass 
die Frage der Gewerbeschulen I. Ordnung bereits von einer 
Commission des Abgeordnetenhauses berathen worden sei, 
und dass hiernach ihre Annahme bei der Plenarberathung 
des hohen Hauses zu gewärtigen stehe. Infolge dessen wurde 
beschlossen, diese Angelegenheit als verspätet fallen zu lassen. 

Verschiedene Mittheilungen über elektrische Beleuch- 
tung, besonders über die Versuche in der Avenue der grossen 
Oper zu Paris, über die Erleuchtung des Tuilerien-Gartens. 
und des Platzes am Triumphbogen während des Pariser 
Nationalfestes im Juni vorigen Jahres sowie über die Fremden- 
frequenz während der letzten Weltausstellung wurden seitens 
des Vorsitzenden gemacht und theilte Hr. Levitus mit, 
dass durch seine Vermittelung eine Besprechung der Patent- 
schriften-Angelegenheit zwischen Hrn. Francke und einem 
Vorstandsmitgliede des Gewerbevereines stattgefunden habe. 
Der Gewerbeverein habe die Sache auf eigene Hand weiter 
betrieben und vom Patentamt unter den bekannten Be- 
dingungen die Zusage der Patentschriften erhalten; die An- 
gelegenheit sei also nach allen Richtungen hin als befriedigend 
ausgefallen zu betrachten, und würde nun wol der Verein die 
Sache fallen lassen. Dieser Ansicht wurde allseitig zugestimmt. 


Eingegangen 28. Februar 1879. 
Hessischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 5. Februar 1879. — Vorsitzen- 
der: Hr. Büte. Schriftführer: Hr. Rebentisch. Anwesend 
21 Mitglieder. 

Der Vorsitzende brachte verschiedene kleine Mittheilungen 
zur Kenntniss der Versammlung, welche sodann in eine Dis- 
cussion, betreffend die Classification des Eisens und 
Stahls eintrat. Zum endgiltigen Referate hierüber für die 
nächste Versammlung wurden die Herren Hofmann, Plümer 
und A. Schäffer aufgefordert. — 

Der zweite Punkt der Tagesordnung, die Reorgani- 
sation der Zeitschrift betreffend, rief eine lebhafte Debatte 
hervor. Um der Commission (die Herren Fink, Dr. Ger- 
land, Passauer, Plümer und Rebentisch), welche der 


nächsten Versammlung bestimmte Vorschläge zu unterbreiten 
hat, eine gewisse Directive zu geben, wurde die Discussion 
fortgesetzt, als deren Resume sich ergab, dass an dem Be- 
stehen einer „Zeitschrift“ neben der Wochenschrift festzuhalten 
ist, dass aber vor Allem die „Zeitschrift in Zukunft eine mehr 
praktische Richtung einzuschlagen habe, als es bislang 
geschehen sei, und dass sie ein Hauptaugenmerk auf die 
Fortschritte und die Neuerungen auf dem Gesammtgebiete 
der Technik zu richten habe.“ 

Hierauf erhielt Hr. Dr. Gerland das Wort zu seinem 
Vortrage über die 

Erfindung der Dampfmaschine durch Papin. 


Der Vortragende erinnerte daran, dass im diesjährigen 
Januarhefte der Vereinszeitschrift ein von Hrn. Springmann 
im Westfälischen Bezirksvereine gehaltener Vortrag über die 
ersten Dampfmaschinen Deutschlands zum Abdrucke gebracht 
ist, der indess mannigfache Irrthümer enthält und stellenweis 
unrichtige Annahmen verbreitet. Bei dem grossen Interesse, 
welches man in neuerer Zeit der historischen Entwickelung 
des Motors des modernen Lebens, der Dampfmaschine, ent- 
gegenträgt, seien nur solche Forschungen, welche sich auf 
authentische Quellen stützen, geeignet, die vielfach ver- 
breiteten irrigen Ansichten zu berichtigen. 

Der Vortragende wies dann nach, dass ebenso unrichtig 
wie die Angabe Springmann’s, Papin sei der Sohn eines 
protestantischen Pastors gewesen, auch die weitere ist, wo- 
nach Papin durch „englische Freunde“ zur Kenntniss der 
Savery’schen bezw. Neweomen’schen Maschine gelangt sei 
und dass er infolge dessen seine Projecte habe fallen lassen. 

Ebenso unzutreffend sei, dass sich Papin mit Familie 
und Habseligkeiten auf einem Dampfboote in Cassel ein- 
geschifft habe, um der Weser zuzufahren. 

Da der überaus interessante Vortrag demnächst in der 
Vereinszeitschrift ausführlich veröffentlicht werden soll, so 
kann hier füglich von einer weiteren Darlegung abgesehen werden. 


Eingegangen 8. März 1879. 
Magdeburger Bezirksverein. 
Generalversammlung vom 9. Januar 1879. 
Vorsitzender: Hr. Dr. Dürre. Schriftführer: Hr. Polte. An- 
wesend 22 Mitglieder und 2 Gäste. 
Unter kurzem Hinweis auf die Entwickelungsgeschichte der 
Patentschriften-Angelegenheit 


referirte der Vorsitzende über den augenblicklichen Stand 
derselben dahin, dass die vom Patentamte herausgegebenen 
Veröffentlichungen von Patenten in einem Exemplar unent- 
geltlich an die drei Magdeburger Vereine, Gewerbeverein, 
Dampfkesselverein und Bezirksverein abgegeben werden wür- 
den, wenn das Eigenthumsrecht derselben der Stadt cedirt 
und für die Zugänglichkeit bezw. Benutzbarkeit Sorge getragen 
würde. Ein passendes Local für Auslegung der Schriften 
wäre durch Vermittelung des Stadtrathes Kretschmann in 
dem Gebäude der Provinzial -Feuersocietät gefunden und 
letztere bereit, einen Beamten für die Verwaltung der Schriften 
zur Verfügung zu stellen. 

Es handele sich nun um Beschaffung der Vergütung für 
diesen Beamten sowie um die Aufbringung einer gewissen 
Summe für Büreauzwecke, im Ganzen um 700 X jährliche 
Ausgaben, welche von den drei Vereinen gemeinschaftlich ge- 
tragen werden müssen. Die Hauptfrage sei, wie die auf den 
Bezirksverein entfallenden 200 bis 250 M aufgebracht werden 
sollten. Hierzu bieten sich zwei Wege: 

1) Erhöhung der Beiträge um etwa 3 # pro Mitglied. 

2) Aufforderung zu freiwilligen Beiträgen. 

In der hierauf folgenden Discussion hob Hr. Sombart 
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das Anerbieten hervor, welches seine Firma früher dem Ver- 
eine gemacht habe, ein Local für die Patentschriften und den 
für ihre Verwaltung nöthigen Beamten unentgeltlich zur Ver- 
fügung halten zu wollen. Hr. Wolf stellte den Antrag, einen 
Garantiefond zur Deckung eines etwaigen Deficits bei mässigen 
Beiträgen aller Mitglieder zu begründen, auch erklärte Hr. 
Rassmus sich bereit, im ersten Jahre die Kosten bis zur 
Höhe von 200 MX allein zu tragen. 

Unter Hinweis von Seiten des Vorsitzenden auf die 
Bedeutung der Pflichten bei gegebenen Rechten, auf die Noth- 
wendigkeit, der Patentschriftenauslage den Charakter als 
interne Vereinsangelegenheit zu wahren, sowie darauf, dass 
lange gehegte Wünsche nach einem Lesezimmer für die Ver- 
einsbibliothek durch die Constituirung der Schriftenauslage 
in der vorgeschlagenen Weise ihrer Verwirklichung näher 
gerückt werden würde, wurde der Antrag auf Erhöhung der 
Beiträge durch Majoritätsbeschluss angenommen. Die Er- 
höhung beträgt 3 A pro Mitglied, welche mit Rücksicht auf 
die innerhalb kurzer Zeit einzuberufende Generalversammlung 
nur für das erste Jahr beschlossen wurde, 

Die nunmehr vorgenommene Wahl des Vorstandes ergab, 
da der neu gewählte Vorsitzende ablehnen musste, kein defi- 
nitives Ergebniss. Die Versammlung erhob sich zu Ehren 
des bisherigen Vorsitzenden mit dem Ausdruck der Hoch- 
achtung und des Dankes für seine Verdienste um den Verein 
von ihren Plätzen. 

Generalversammlung vom 13. Februar 1879. — 
Vorsitzender: Hr. OÖ. Gruson. Schriftführer: Hr. Prüs- 
mann. Anwesend 26 Mitglieder und 2 Gäste. 

Ein von dem Frankfurter Bezirksverein eingesandtes 
Protokoll wurde seitens des Vorsitzenden theilweise verlesen. 
Dasselbe behandelt in der Hauptsache eine Eingabe des ge- 
nannten Vereines an das Reichskanzler-Amt, welche sich 
gegen den Antrag der Magdeburger allgemeinen Versicherungs- 
Gesellschaft auf Verbot der Versicherungen gegen die Folgen 
der Haftpflicht ausspricht (vergl. No. 9 d. W.). 

Ueber diesen Gegenstand wird in einer der nächsten 
Versammlungen gesprochen werden. 

Das bereits in der Versammlung vom 23. November 1873 
zur Sprache gekommene Circular des Hrn. Director Grashof, 
die Vorlagen für die Delegirtenversammlung betreffend, soll 
autographirt auf der nächsten Versammlung den Mitgliedern 
in je einem Exemplar zur Orientirung vorgelegt werden. — 

Nachdem Hr. Prüsmann unter gleichzeitiger Vorzeigung 
mehrerer Indicatoren älterer Oonstruction für Dampfma- 
schinen und Gebläse ein solches von der Firma Schäffer 
& Budenberg in Buckau gefertigtes Instrument kurz be- 
schrieben und gezeigt, vermittelst dessen man im Stande ist, 
ohne jedesmalige Ausschaltung des Schreibstiftes etwa 70 Stück 
Diagramme hinter einander zu entnehmen, hielt Hr. Walck- 
hoff Vortrag über Indicatorcurven, der im Wortlaut später 
durch die Wochenschrift zum Abdruck gelangen soll. — 

Den Schluss der Verhandlungen bildete die endgiltige 
Wahl des Vorstandes. 

Versammlung vom 27. Februar 1879. — Vorsitzen- 

er: Hr. OÖ. Gruson. Schriftführer: Hr. An- 
wesend 11 Mitglieder. 

Den Haupttheil der Sitzung füllte ein Vortrag des Hrn. 
Wolf über die Pariser Weltausstellungen, welcher 
ebenfalls ausführlich in der Wochenschrift veröffentlicht 
werden soll. Für den interessanten Vortrag sprach der Vor- 
sitzende im Namen der Anwesenden dem Redner 
Dank aus. Die sich an den Vortrag knüpfende Discussion 
hielt die Mitglieder noch einige Zeit zusammen. 


Prüsmann. 


seinen 


Eingegangen 1. März 1879. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 

Versammlung vom 16. Februar 1879 in St. Johann. 
— Vorsitzender: Hr. Franke. Schriftführer: Hr. L. Brandt. 
Anwesend 37 Mitglieder und 3 Gäste. 

Die in der letzten Versammlung gewählten Commissionen 
erstatteten Bericht. Zunächst nahm Hr. Euler als Referent 
der Commission über die Schulfrage das Wort zu ein- 
gehendem Vortrage, die Ansichten der Majorität derselben 
vertretend. In der sich daran knüpfenden allgemeinen Dis- 
cussion verlas Referent ein Schreiben des Hrn. Dr. Grashof, 
der den Standpunkt der Commission theilt, während von Seiten 
des Correferenten in einigen Hauptpunkten abweichende An- 
sichten geltend gemacht wurden. Die Versammlung beschloss, 
in Anbetracht des umfangreichen Materials für jetzt auf die 
specielle Discussion zu verzichten, das Referat, sowie Cor- 
referat vervielfältigen und den Mitgliedern zustellen zu lassen, 
den Gegenstand selbst jedoch auf die Tagesordnung der 
nächsten Versammlung zu stellen. Gleichzeitig wurde be- 
schlossen, obige Vervielfältigungen auch den übrigen Bezirks- 
vereinen zur Kenntnissnahme mitzutheilen. — 

Es folgte der Bericht der Commission, behufs Revision der 
Bestimmungen über die periodischen Vereinsschriften. 
Derselbe wurde vonHrn. Ehrhardt eingehend und erschöpfend 
gegeben. Die Versammlung beschloss, auf eine Discussion 
desselben zu verzichten und sich dem Commissionsberichte, 
welcher dem Director des Vereines, Hrn. Dr. Grashof, zu 
übermitteln ist, im Ganzen anzuschliessen. — 

Der Bericht der Commissionen über die Classification 
von Eisen und Stahl und über die Ausstellung wurde bis zur 
nächsten Versammlung verschoben. — 

Hr. Finkbein berichtete über die Wahl eines Locales 
zu gemüthlichen Zusammenkünften, es wurde vorläufig der 
Sonnabend als Vereinsabend bestimmt. — 

Der nun folgende Vortrag des Hrn. Artois über Auf- 
bereitung von Kohlenschlämmen mit Feinkohlen durch 
den unter No. 3431 patentirten Waschapparat, wird in der 
Vereinszeitschrift vollständig zum Abdruck kommen. — 

Als Delegirter für die Delegirtenversammlung wurde der 
Vorsitzende bezw. dessen Stellvertreter im Verhinderungsfalle 
gewählt und demselben aus der Vereinscasse Tagegelder 
bewilligt. 


Eingegangen 27. Februar 1879. 
Pommerscher Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 14. December 1378. — 
Vorsitzender: Hr. Dresel. Schriftführer: Hr. Truhlsen. 
Anwesend 38 Mitglieder und 4 Gäste. 

Dieselbe wurde in Anspruch genommen durch den Jahres- 
bericht des Vorsitzenden und die Rechnungsablage des Cassen- 
führers, welche durch Ertheilung der Decharge gutgeheissen 
wurde. Es schlossen sich daran die Festsetzung des Bei- 
trages für 1879 auf 5 AM, die Neuwahl des Vorstandes und 
zuletzt ein gemeinschaftliches, durch Reden und Lieder be- 
lebtes Abendessen. 

Sitzung vom 22. Januar 1379. — Vorsitzender: Hr. 
Dresel. Schriftführer: Hr. Truhlsen. Anwesend 17 Mit- 
glieder. 

Zur Erledigung der den Bezirksvereinen zugewiesenen 
Frage über die Reorganisation der Redaction unserer 
Zeitschrift brachte der Vorsitzende die hierzu eingegangenen 
Schriftstücke zur Kenntniss; dieselben wurden einer Com- 
mission, bestehend aus den Herren Engelbrecht, Dr. 
Siermann und Truhlsen, zur Berichterstattung für die 


nächste Sitzung übergeben. Der Commission wurde frei- 
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gestellt, andere Mitglieder zu ihren Besprechungen zuzu- 
ziehen. — 

Hr. v. Loeben erstattete dann im Auftrage der Com- 
mission, welche zu dem Antrage Prof. Bauschinger ernannt 
war, nachstehenden Bericht, betreffend Einrichtung und Ziele von 

Prüfungsanstalten für Baumaterialien u. Ss. w. 

Die Commission schliesst sich zunächst den Ansichten 
des Hrn. Prof. Bauschinger an, indem sie es für ausser- 
ordentlich zweckmässig erklärt, wenn allgemeine Normen für 
die Ansprüche aufgestellt werden, welche in Bezug auf Festig- 
keit, Dehnbarkeit, Elastieität u. s. w. von Baumaterialien jeder 
Art zu stellen sind, auch ist dieselbe ebenso durchdrungen 
von der Zweckmässigkeit einer Aufstellung von allgemein 
giltigen Normen für die Classification dieser Materialien, 
indem dadurch dem Besteller ein einfaches Mittel an die 
Hand gegeben ist, zu beurteilen, welche Ansprüche er unter 
gegebenen Umständen zu stellen berechtigt ist. Corporationen, 
z. B. die kaiserl. Marine, der Verein deutscher Eisenbahn- 
Verwaltungen, Lloyds-Veritas u. s. w., sind übrigens bereits 
mit der Aufstellung derartiger Normen vorangegangen, und 
würden letztere gewiss bei einer allgemeinen Festsetzung als 
vorzügliche Anhaltspunkte benutzt werden können. 

Die Fabrikanten werden dann allerdings genöthigt sein, 
ihre Fabrikation, wenn dies nicht bereits der Fall ist, so ein- 
zurichten, dass sie Materialien liefern, welche mit diesen 
Normen übereinstimmen, was die meisten Firmen sicherlich 
gar nicht, andere aber etwa nur dadurch berühren wird, als 
ihre Rohmaterialien oder ihre Fabrikseinrichtungen möglicher- 
weise nicht gestatten, Producte zu liefern, welche den aller- 
höchsten Ansprüchen genügen; sie erlangen aber dagegen den 
Vortheil, dass sie genau wissen, ob sie ein Material I., II., 
III. Classe anliefern können, ohne erst kostspielige und zeit- 
raubende Versuche machen zu müssen bezw. mit ihren Ab- 
nehmern in Differenzen zu gerathen; denn während heute die 
Begriffe „gut“ und „schlecht* nebst ihren Unterabtheilungen 
als dehnbar bezeichnet werden müssen, sind dieselben dann 
ganz bestimmt gekennzeichnet. 

Was nun die Einrichtung von besonderen Versuchs- 
stationen anbetrifft, scheint es zweckmässig, ins Auge zu 
fassen, wie sich die Beschaffung von Materialien in der Praxis 
vollzieht. 

In dem Falle, wo eine grosse Lieferung ausgeführt wird, 
muss die Abnahme derselben als ein besonderes Geschäft 
angesehen werden, welches einem bestimmten Beamten des 
Consumenten übertragen wird, wie dies bei grossen Eisen- 
bahn-, Staats- u. a. Bauten zutreffend ist; hierbei ist es Ge- 
brauch, einen vorher bestimmten Procentsatz zu prüfen und 
danach die Güte der Lieferung zu beurteilen; die Normen 
stellt der Besteller auf. Die Maschinen, welche zur Prüfung 
erforderlich sind, muss der Fabrikant beschaffen, und sind 
deshalb für diese Umstände besondere Prüfungsstationen nicht 
erforderlich. 

Die gewöhnlichen Lieferungen, welche durch den Handel 
erfolgen, geschehen meistens in geringeren Beträgen, und 
würde eine Prüfung für jeden einzelnen Fall die Materialien 
in unzweckdienlicher Weise vertheuern. Es kommt daher 
hier der kaufmännische Gebrauch zur Anwendung, welcher 
in diesem Falle etwa bedeutet, dass die Lieferung so lange 
als contractmässig anzusehen ist, als nicht der Beweis des 
Gegentheils in einer bestimmten Frist erbracht wird. Es ist 
hierfür die Aufstellung von classificirten Normen unzweifelhaft 
äusserst zweckmässig, aber Versuchsstationen erscheinen trotz- 
dem nicht erforderlich zu sein, weil Prüfungsmaschinen der 
Natur der Sache nach (indem immer nur Procente oder Theile 
von Procenten gerechnet werden können) ungemein wenig 


beschäftigt sind. Wenn nun schon heute vorausgesetzt werden 
kann, dass in jeder Gegend, wo die Erzeugung eines be- 
stimmten Materials in grösserem Masse betrieben wird, die 
entsprechenden Prüfungsmaschinen in einzelnen Exemplaren 
vorhanden sind, werden dieselben sicherlich für den Bedarf 
ausreichend sein, eventuell müssten allerdings noch mehr auf- 
gestellt werden. 

Jeder Besitzer einer derartigen Maschine hat sicherlich 
Nichts dagegen einzuwenden, dieselbe gegen Bezahlung zu 
einer Probe herzuleihen, um dadurch eine sonst sehr unrentable 
Anlage einigermassen rentabel zu machen. 

Wenn eine solche Probe behufs Schlichtung von streitigen 
Fällen vor Gericht angestellt werden soll, muss das betreffende 
Document natürlich von einer dazu qualificirten und ver- 
eidigten Persönlichkeit vollzogen sein. 

Die Versammlung trat den im Berichte hervorgehobenen 
allgemeinen Gesichtspunkten bei, sah sich aber ausser Stande, 
mehr in die Materie eindringende, positive Vorschläge zu 
machen, und beschloss deshalb, das Referat der Commission 
dem Director des Vereines abschriftlich mitzutheilen, als Er- 
ledigung zu No. 1 des Schreibens vom 25. October 1878. — 

Hr. Truhlsen hatte zur Untersuchung des 

Heizwerthes verschiedener Steinkohlensorten 
eine Reihe von Verdampfungsversuchen angestellt, von denen 
er die bemerkenswerthesten Resultate mittheilte. 

Zu den Versuchen sind verwendet worden: 

1)  Oberschlesische Stückkohlen (Königshütte). 
2)  South-Yorkshire-Stückkohlen. 
3)a. Westfälische Flammstückkohle. 
b. Fettstückkohle. 
c. r Fettnusskohle. 
4)  Niederschlesische Stückkohle (Friedrichshoffnungshütte). 
Die Preise dieser Kohlen stellten sich: 


N 
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Sehlesische Stückkohle 14,75 NM 

Englische Stückkohle 14,25 „ 
pro Cubikmeter franco Stettin. 

a. Westfälische . 15,10, 

b. ” 14,35 „ 

G h 14,15, „ 


franco Swinemünde. 

Sämmtliche Versuche wurden bei offenem Mannloch und 
unter möglichst gleichen Bedingungen ausgeführt. Während 
der Versuchstage war die Witterung gleichmässig normal und 
die Unterschiede der Temperatur und des Barometerstandes 
nur geringe. 

Das Verwiegen der Kohlen geschah in einem Kasten von 
genau 1°®m Inhalt. Vor dem Verwiegen wurden die grösseren 
Stücke zerschlagen und dann über ein Sieb von 20'"m Maschen- 
weite geworfen. 

Die Speisung des Kessels erfolgte aus zwei genau ver- 
messenen eisernen Behältern, welche auf Deck aufgestellt 
waren in solcher Höhe, dass das Wasser durch freien Fall 
in den Kessel gelangen konnte. Die Füllung dieser Behälter 
geschah von Deck aus durch eine Druckpumpe, deren Speise- 
rohr ausser Bord ging, Während aus dem einen Behälter 
gespeist wurde, erfolgte die Füllung des anderen. 

Die Beobachtung der Temperatur und des Wasserstandes 
sowie die Zuführung des Speisewassers und die einer jeden 
Kohlensorte angemessene Feuerung u. s. w. geschahen mit 
der erforderlichen Sorgfalt. Zur Ermittelung der richtigen, 
für jede Kohlensorte passenden Behandlung des Feuers wurden 
Vorversuche angestellt. 

Der zu den Versuchen benutzte Dampfkessel des Bugsir- 
bootes „Reglitz“ ist ein Flammbuchsenkessel mit rückkehren- 
den Heizröhren; es sind drei Feuerungen vorhanden. Die 
Heizfläche desselben beträgt 111,2@%, die totale Rostfläche 3,45 a”, 


Resultate der Verdampfungsversuche. 


E Zum An- Zeit Dauer Vardaninfte 
Se Temperatur | heizen | des Versuches | des 8 Verbrauchte Kohle Wa a 0° Unver- 
Bezeichnung | S 5 o| in Grad C. |erforder- Beginn| Ende | Ver- | & 5 We, 5 o, brannte 
> SE lich | der Feuerung | suches E% | .„, Sul. 3 „= Rückstände 
der s38 al, r 5 SE ra 3 |23%| 4b Er Bemerkungen 
22 1.3.8 5 Sg =/8/8/5/8/38|8|2 haupt re Baal Ne 5 = „| über 
= = © © |’o ED F= „a > » Pi} > = 5 f=| a 
es lmeaisıa [als 3153le A 
x |318 le mn) x Jana |R2|S| x lcm| x DET IH x 
Die Verbrennung 
der oberschles. 
Ober- Kohle erfolgt 
schlesische rapide, ohne 
Stückkohle | 726,5 | 7,0, 11,0) 3,5) 60 1300| 8 | — [11/46 | 3 |46 | 11200) 2,0 1453 385,s| 111,s| 11 13812957| 7,67) 95,5 6,5 ‚Schlackenbildung 
I 
South- | | | DieKohleschlackt 
Yorkshire- | | | | wenig u. brennt 
Stückkohle | 713,0 | 6,0| 14,0] 3,0 75 3001 8 ı—|12| 4/4 | 411940) 2,0/1426| 350,6| 101,6) 11 8842922] 8,33 86,5, 6,0 | sehr lebhaft. 
| I j | 
Bi ieche Die westfäl. Kohle 
ammstück- | BEN: 
kohle 743,5 | 5,0| 13,0| 3,0) 70/250 | 7 |10/10|26| 3 | 16 | 12420] 2,01487| 450,1) 130,4) 12 36113784 8,31| 110,0| 7,4 een 
ic ebhaft, 
Westfälische schlackt jedoch 
Fettstück- | stark und ver- 
kohle 758,5 14,0) 14,0| 2,01 701250| 8 |10/12/15| 4 | 5| 12940) 2,011517| 371,5 107,7 12 89913159] 8,50 133,5) 8,8 | Jangt eine auf- 
E Be- 
Westfälische ar H Su e 
Fettnuss- andlung des 
kohle 762,0 |6,0| 14,0 3,0170/250| 1 — | 4150| 3 |50|12960| 2,0 1524| 397,6| 115,2] 12 89913365) 8,46| 217,5|14,2 Feuers. 
| Die Kohle backt 
pr stark, brennt 
schlesische a ee 
Stückkohle | 732,5 |5,0| 14,0| 3,0 55 300 | 7 |55!|11/56| 4 | 1|12420) 2,011465| 364,7| 105,7| 12 361/3077| 8,44| 105,0, 7,2 haft z 


Hierzu wurde bemerkt, dass die westfälischen und nieder- 
schlesischen Kohlen infolge der bei ihrer Verbrennung statt- 


findenden stärkeren Schlackenbildung bei dem gewöhnlichen 
Betriebe keinen wesentlich grösseren Effect ergeben als die 


oberschlesischen. Hr. Engelbrecht führte noch an, dass 
Versuche, welche mit englischen (West-Hartley) und ober- 
schlesischen Kohlen in den hiesigen Wasserwerken angestellt 
wurden, eine Mehrleistung der englischen Kohle von 5 pCt. 
ergaben. — 

Aus Anlass eines bei den Mitgliedern des Vereines col- 
portirten Petitionsentwurfes vom 5. d. M. an das Abgeordneten- 
haus, in Betreff der 
Berechtigung der zukünftigen Gewerbeschulen zu Maturitäts- 

prüfungen für die technischen Hochschulen, 
wurde die Frage wegen der Organisation dieser Schulen 
wieder aufgenommen, obwol inzwischen, nach den Kammer- 
verhandlungen, diese Frage so gut als entschieden angesehen 
werden kann. 

Die durch den Petitionsentwurf kund gegebenen Inten- 
tionen fanden nicht die Zustimmung der Versammlung. Am 
wenigsten konnte man sich einverstanden erklären mit der 
Billigung des Versuches, eine neue Art von Unterrichts- 
anstalten ins Leben zu rufen, welche die „Ausbildung des 
Denkvermögens, mit gänzlicher Hinweglassung der alten 
Sprachen,“ anstrebt. Wenn dieser Versuch aber noch als 
höchst dankenswerth bezeichnet wird, weil es vorläufig nicht 
gelingen wollte, so wünschenswerth es auch sei, einen Lehr- 
plan zu finden, der eine einheitlichere Gestaltung unseres 
höheren Unterrichtes zuliesse, so befand sich die Versamm- 
lung gerade hierbei in directem Widerspruch mit der Petition; 
sie argumentirte, dass das Wünschenswerthe auch das Er- 
strebenswerthe und zu Erstrebende sein müsse, dass es also 
nicht wohl gethan sei, die Vielgestalt unserer höheren Schulen 
noch um einen Species zu vermehren, sondern dass man 
danach trachten müsse, alle höheren Schulen nach einem 
einheitlichen Plane zu organisiren. Heute sind die einzelnen 
Anstalten, die Gymnasien sowol wie die Realschulen, so lange 
sie nicht uniformirt sind, mehr oder weniger, aber doch that- 
sächlich Fachschulen. Am weitesten verbreitet ist die An- 
sicht, dass die Realschulen den Lehrbedürfnissen der Zeit am 
nächsten stehen und den Anforderungen, welche eine allge- 
meine Schule erfüllen soll, am wenigsten entsprechen. Dass 
die Gymnasien dies nicht thun, darüber herrscht fast ohne 
Ausnahme Einverständniss. Der Lehrplan der Gymnasien 
unterliegt deshalb auch einer Umarbeitung, und es steht zu 
hoffen, dass in nicht ferner Zeit die als nothwendig erkannten 
Aenderungen werden eingeführt werden. Uebertrüge man auf 
die Secunda der Realschulen noch ein mässiges Pensum im 
Griechischen, so .würde es kaum irgend welchen Schwierig- 
keiten unterliegen, Gymnasien und Realschulen, bis einschl. 


Secunda, nach demselben Plane zu organisiren. In der 
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Prima würde die weitere Vorbildung für die Hochschule er- 

folgen, und der jetzigen Verschiedenartigkeit der Schulen ent- 

sprechend, in verschiedenen Fachabtheilungen, von denen 
Abth. I. der jetzigen Gymnasialprima etwa entsprechen 


würde, insbesondere für das Studium der alten Sprachen 
u. 8. w.; 


Abth. II. der jetzigen Realprima etwa entsprechen würde 
für neuere Sprachen, mathematische und naturwissenschaft- 
liche, technische, medizinische Studien; 

und wenn es dann noch für nöthig gehalten werden sollte, 
zum Ueberfluss 

Abth. III., welche der projectirten gewerblichen Real 
prima entsprechen könnte, für reine technische Studien. 

Es wäre nicht nöthig, bei allen bestehenden Anstalten 
mit der Einrichtung einer zwei- oder dreigetheilten Prima 
alsbald vorzugehen, denn jeder Schüler mit dem Versetzungs- 
zeugniss nach Prima würde sich an die Prima jeder anderen 
Anstalt wenden können. Mit diesem Zeitpunkte und mit dem 
Uebergange in die Fachprima wird und kann im Allgemeinen 
die Wahl des zukünftigen Lebensberufes getroffen werden, 
gleichwol dürfte die Absolvirung der einen oder der anderen 
Fachabtheilung keineswegs eine beschränkende Einwirkung 
haben auf die Wahl des Studiums, dem der Abiturient von 
da an sich zuwenden will. Daran nur ist festzuhalten, dass 
die allgemeine Vorbildung für jede Facherziehung 
dieselbe sein muss, und dass auch der zweijährige Aufent- 
halt in der Prima neben der besonderen Schulung vorzugs- 
weise nur dazu dienen soll, die geistige Reife des Schülers 
zu fördern. 

Es wurde davon abgesehen, die durch die Petition an- 
geregte Discussion weiter zu verfolgen, weil die unmittelbar 
bevorstehende Entscheidung doch nicht aufzuhalten, weitere 
Erörterungen also wenigstens vorläufig nutzlos seien. 

Die allgemeine Verstimmung über die Art, wie das 
Material für die Entscheidung gesammelt, sowie über die Be- 
handlung der Angelegenheit während ihres ganzen Verlaufes 
führte noch zu manchen bitteren und vorwurfsvollen Be- 
merkungen. Namentlich sei zu bedauern, dass man zu spät 
zu der traurigen Ueberzeugung gelangen werde, dass bei den 
anzustellenden Experimenten sehr viel Zeit und Geld verloren 
gehen, und dass, wenn die neuen Schulen nicht ganz in den 
Bann gethan werden sollten, günstigen Falls (um den zwar 
geringschätzenden aber doch bezeichnenden Ausdruck aus 
dem Abgeordnetenhause zu gebrauchen) nur die „Ballastschule* 
als ridieculus mus dabei herauskommen werde. Manche ein- 
sichtige Stadtgemeinde werde wol noch ernstliche Bedenken 
tragen, für so etwas ihren Geldbeutel in die Hand zu nehmen. 


Mittheilungen. 


J. G. Hofmann. 
Ein Lebensbild von C. Kayser. 
(Fortsetzung aus No. 9.) 

Die Zwecke, denen Hofmann’s Bereisung von England 
gegolten hatte, sollten nun weiter verfolgt werden. In der 
Neuen Friedrichstrasse zu Berlin, in unmittelbarer Nähe der 
Königsstrasse, stand ein langes kasernenartiges Fabrikgebäude, 
die „Öockerill’sche Spinnerei“, in deren oberstem Stockwerk 
für Rechnung des Ministeriums eine Musterspinnerei oder wol 
richtiger eine Versuchsspinnerei eingerichtet und der Leitung 
von Hofmann anvertraut worden war. In Bezug auf Woll- 
spinnerei bot sie demselben Gelegenheit, verschiedene Ver- 
besserungen an den Spinnmaschinen, die er erfunden hatte, 
zur Ausführung zu bringen und durch Versuche zu erproben. 
Daneben war aber auch ein vollständiges Sortiment englischer 
Flachs- und Wergspinnmaschinen aufgestellt, welche damals 
nur auf dem Wege des Schmuggels beschafft werden konnten, 
da in England die Ausfuhr von Maschinen und namentlich 
Spinnmaschinen streng verboten war. 

Dieses Unternehmen fand aber bald ein gewaltsames Ende 


im Winter von 1830/31 wurde die Cockerill’sche Spinnerei 
durch eine Feuersbrunst zerstört (deren Bewältigung beiläufig 
bemerkt damals zwei volle Tage in Anspruch nahm) und mit 
ihr gingen auch die in der Versuchsspinnerei benutzten Ma- 
schinen sämmtlich zu Grunde. Was das Feuer von diesen 
Maschinen übrig gelassen hatte, wurde nun nach dem Gewerbe- 
Institut geschafft. Die Reste wurden, so weit dies thunlich war, 
von den Zöglingen der oberen Classe des Instituts aufgenommen, 
und dann wurden nach diesen Aufnahmen und nach Hofmann’s 
Anleitung Zeichnungen der completen Maschinen zusammen- 
gestellt, nach welchen denn auch späterhin die in der älteren 
Modellsammlung des Gewerbe-Instituts vorhandenen Modelle 
von Flachsspinnmaschinen ausgeführt wurden. 


Hofmann’s Thätigkeit in dieser Richtung hatte nun ein 
unerwartetes Ende gefunden, sollte aber bald auf einem wei- 
teren Felde Gelegenheit zu einer glänzenden Entfaltung finden. 
Zunächst erwarb er sich noch auf Beuth’s Veranlassung die 
Qualification als „Bauconducteur“ (gleichbedeutend mit der 
gegenwärtig als Baumeister bezeichneten), wodurch er zugleich 
das Recht erwarb, selbständig nach seinen Entwürfen und 
unter seiner Leitung alle Arten von Bauten auszuführen. 


| 


Inzwischen hatte sich die königl. Seehandlung mit dem 
Handlungshause G. H. Ruffer & Co. in Breslau über die 
Anlage einer Maschinenfabrik in Breslau geeinigt, und Hof- 
mann übernahm als Mittheilhaber, indem ihm eine Anzahl 
guter neuer englischer Werkzeugmaschinen, welche ihm das 
Ministerium zum Geschenk überwiesen hatte, mit einem Capital 
von etwa 14000 Thlr. gut geschrieben wurde, die technische 
Leitung derselben, während der Chef der Firma G. H. Ruffer 
& Co. die kaufmännischen Geschäfte zu leiten hatte. 

Hofmann siedelte infolge dessen im Jahre 1832 nach 
Breslau über und liess den nöthigen Bau in dem damals 
sogenannten Lorenzhofe ausführen. Das Werkstattsgebäude 
bestand merkwürdiger Weise aus einem drei Stockwerk hohen 
langen Gebäude, in welchem allerdings nur das Erdgeschoss 
und das erste Stockwerk zu Werkstätten bestimmt waren, 
während die in beiden darüber liegenden Stockwerken vor- 
handenen Räume zu Spinnsälen bestimmt waren. Man hatte 
also die Idee, die durch das Feuer in der Cockerill’schen 
Fabrik vernichtete Versuchsspinnerei hier wieder ins Leben 
zu rufen,*) und es waren zu diesem Behufe auch einige Spinn- 
meister von Berlin aus mit Hofmann nach Breslau über- 
gesiedelt, woselbst sie allerdings zunächst nur in anderer 
Weise als in ihrer eigentlichen Berufsthätigkeit beschäftigt 
werden konnten. 

Wenn man erwägt, dass diese „Maschinenbauanstalt zu 
Breslau“, wie sie firmirte, die erste derartige Fabrik in einer 
Provinz wie Schlesien war, so wird man sich nicht wundern 
können, dass, als sie im Jahre 1833 ihren Geschäftsbetrieb 
eröffnete, Zumuthungen betreffs der Mannigfaltigkeit ihrer 
Leistungen an sie herantraten, welche man kaum jetzt für 
möglich halten dürfte. 

Zu Ostern 1834 trat ich nach Absolvirung der Curse 
im königl. Gewerbe-Institut als junger Ingenieur (Beuth 
nannte uns nur Mechaniker) in die Breslauer Maschinenfabrik 
ein und von daher datiren meine näheren Beziehungen zu 
Hofmann. 


Aus meinem Gedächtniss will ich nur eine kurze Blumen- 
lese solcher Artikel geben, bei deren Ausführung in der 
genannten Fabrik ich selbst mit thätig gewesen bin, und man 
wird daraus die grosse Mannigfaltigkeit der Ansprüche er- 
kennen, welche an die technische Leitung derselben gestellt 
wurden. 


Triebwerke, Transmissionen, alle Arten von Mühlwerken, 
Schraubenpressen, hydraulische Pressen, Buchdruckerpressen, 
Spinnmaschinen für Wolle und Flachs (u. A. die vollständige 
Einrichtung für zwei Flachsspinnereien), Zuckerfabrikseinrich- 
tungen, Pumpwerke, Calander, Rauh- und Schlichtmaschinen, 
eiserne Wasserräder, zahlreiche Luftheizungsanlagen und noch 
vieles Andere neben der Anfertigung zahlreicher Werkzeug- 
maschinen für den eigenen Bedarf beschäftigten diese Fabrik 
in den ersten Jahren; dann trat der Dampfmaschinenbau und 
mit diesem die Dampfkesselfabrikation hinzu. 

Dass bei einem so reichhaltigen aber buntgemischten 
Programm die Ausführungen nicht jenen Grad der Vollendung 
zeigen konnten, den man heut als Massstab zur Beurteilung 
einer Maschine ins Auge zu fassen gewöhnt ist, und der auch 
nur bei engerer Beschränkung auf gewisse Specialitäten zu 
erreichen ist, ist wol selbstredend, indess ist aber auch nicht 
zu vergessen, dass der Technik im Allgemeinen und dem 
Maschinenbau insbesondere heut zu Tage Hilfsmittel zu Gebote 
stehen, für welche es damals nur fromme Wünsche gab. 
Jedenfalls lernte man aber dabei recht viel, und dass die 
Fabrik in anerkennenswerther Weise den mannigfachsten 
Anforderungen zu entsprechen wusste, beweist nur Hofmann ’s 
Genialität, der sich hier gleichsam „in allen Sätteln gerecht“ 
erwies, und sich die allgemeine Anerkennung als eine tech- 
nische Autorität erwarb. Uebrigens war er bei seiner Ueber- 
siedelung nach Breslau der dortigen Regierung als ein tech- 
nischer Beirath mit dem Titel: Königlicher Fabriken-Com- 
missarius mit einem gewissen Gehaltsfixum affıliirt worden, 
und wenn auch diese Stellung vom Verwaltungsetat später 
schwand, so blieb ihm doch der Titel bis an sein Lebensende, 


*) Diese Räume wurden, wie hier beiläufig bemerkt werden mag» 
nie ihrer ursprünglichen Bestimmung übergeben; die rasch heran- 
wachsende Maschinenfabrik sah sich bald genöthigt, auch sie als 
Werkstätten und Arbeitsräume für sich zu benutzen. 
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und in schwierigen Fällen wurde sein Rath immer noch 
erbeten und gern gehört. 

Nachdem Hofmann sich mit dem Dampfmaschinenbau 
als einer Specialität zu beschäftigen angefangen hatte, gelang 
es ihm bald, mit seinen Arbeiten in den schlesischen Berg- 
werksbezirken nicht nur festen Fuss zu fassen, sondern auch 
mancher heut allgemein eingeführten Neuerung die Wege zu 
bahnen. 

So war er, wenigstens in Schlesien gewiss, der erste, 
welcher für Wasserhaltungsmaschinen statt der älteren Systeme 
mit Balancier die direct wirkenden einführte, und dabei durch 
sinnreiche Constructionen den ziemlich complieirten Mechanis- 
mus derselben zu vereinfachen suchte. Zahlreiche Wasser- 
haltungsmaschinen, Fördermaschinen, Werkzeugmaschinen, 
Gebläsemaschinen, Dampfhämmer, Dampfhaspel u. dgl. mehr 
in Ober- und Niederschlesien geben Zeugniss von seinen Lei- 
stungen auf diesem Gebiete. 

Im Jahre 1839 gab ich meine Stellung in der Breslauer 
Maschinenfabrik auf, um in eine selbstständige Stellung über- 
zugehen, blieb aber seitdem in ununterbrochenem freund- 
schaftlichen zumeist persönlichen Verkehr mit Hofmann. 
Wenn dieser sich in seiner damals wirklich ausgezeichneten 
Stellung nicht recht behaglich fühlte, so lag dies daran, dass 
sein Verhältniss zu dem ihm coordinirten kaufmännischen 
Leiter der Fabrik kein harmonisches war. 

Zwar reihte die Seehandlung als Haupttheilhaberin des 
Geschäftes, um den aus diesem Verhältniss entspringenden 
Schwierigkeiten zu begegnen, einen ihrer Beamten als ihren 
Vertreter zum Dritten in diesem Bunde der Verwaltungschefs 
ein. Es wurde darum doch kein Bund der Herzen, und der 
Dritte im Bunde, den die Beamten und Arbeiter in der Fabrik 
schlechtweg den „Regulator“ nannten, vermochte die fehlende 
Harmanie nicht nur nicht zu schaffen, sondern schien eher 
die Disharmonie nur noch greller werden zu lassen. Hof- 
mann gab deshalb nach l5jähriger Thätigkeit seine Stellung 
zur „Maschinenbauanstalt zu Breslau“ auf, um aus eigenen 
Mitteln sich eine Maschinenfabrik zu gründen. 


(Fortsetzung folgt.) 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 


Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Nach einem Vortrage im’ Mannheimer Bezirksvereine.) 


Die Pariser Weltausstellung gab Anlass zur Vorführung 
der elektrischen Beleuchtung im grossartigsten Massstabe; 
lange Strassen glänzten in dem elektrischen Lichte, Magazine, 
Theater und andere geschlossene Räume wurden durch das- 
selbe erleuchtet. Den meisten Menschen erschien das elek- 
trische Licht als eine durchaus neue Beleuchtungsart, und 
überrascht, förmlich geblendet durch seine Pracht und sonnen- 
gleiche Wirkung, hielten sie die Tage des Gases für gezählt, 
die Verdrängung desselben durch das elektrische Licht nur 
noch für eine Frage kurzer Zeit. 

In dem Folgenden sollen die Gründe dargelegt werden, 
aus welchen die elektrische Beleuchtung mit einem Schlage 
zu einer so grossartigen Entfaltung kam, nachdem die Natur 
des elektrischen Lichtes doch schon seit vielen Jahrzehnten 
bekannt war, und auch gelegentliche praktische Anwendungen 
von demselben gemacht wurden. Es sollen daran dann noch 
Betrachtungen geknüpft werden über die Aussichten, welche 
das elektrische Licht für grössere praktische Anwendung 
erlangen, und über die Entwickelung, welche das Licht in 
technischer Hinsicht noch nehmen dürfte. 

Zu ihrer gegenwärtigen Bedeutung konnte die elektrische 
Beleuchtung überhaupt nur gelangen durch die Erfindung der 
mechanischen Stromerzeugung und die unserem Jahrzehnt 
angehörigen vervollkommneten Mittel derselben, in zweiter 
Linie durch Verbesserungen oder Vereinfachungen des licht- 
gebenden Organs, des Kohlenbrenners; der letztere Umstand 
ist ausschlaggebend gewesen für das vielgestaltige Auftreten 
des elektrischen Lichtes in Paris. 

Um vorerst das Wesen der magnet-elektrischen Maschi- 
nen und ihre verschiedenen Formen zum vollen Verständniss 
zu bringen, wird es sich empfehlen, die Hauptsätze der Strom- 
bildung und der Wirkungen des Stromes kurz in das Ge- 
dächtniss zurückzurufen. 


Der elektrische Strom und seine Wirkungen. 


Statische Elektrieität. Es giebt sehr verschiedene 
Mittel, die Elektrieität zu erzeugen; das ältest bekannte, die 
Reibung, und neuerdings die Influenz, dienen zwar die Wir- 
kungen stark gespannter Elektrieität im statischen Zustande 
und bei der Entladung auffallend zu erkennen zu geben; sie 
sind jedoch ungeeignet, grosse Mengen Elektrieität zur un- 
unterbrochenen Entwickelung zu bringen und damit die den 
elektrischen Strom charakterisirenden Wirkungen in entschie- 
dener Weise hervorzurufen. 


Durch die Reibung erkannte man vor Allem, dass der 
elektrische Zustand ein doppelartiger ist; beide geriebene 
Stoffe werden elektrisch, sie verhalten sich aber gegensätzlich 
zu einander, man bezeichnet den Unterschied ‚als positiv und 
negativ. Positiv elektrisch leichte Körper stossen einander 
ab, ebenso negative, aber positive ziehen negative an, und 
wenn die Berüherung stattgefunden hat, verschwindet der 
elektrische Zustand, vor Allem also die Anziehung, vollkom- 
men. Die Erscheinungen erklärt man sich aus dem Vor- 
handensein eines in allen Körpern in unerschöpflicher Menge 
enthaltenen Stoffs gegensätzlicher Beschaffenheit der 
Elektrieität —, der durch die Reibung (auch durch andere 
Mittel) zur Ausscheidung oder Trennung gebracht wird, so 
dass sich auf dem einen Körper der eine, auf dem anderen 
Körper der andere Stoff ansammelt. Die gleichartigen Theile 
jedes der beiden Stoffe — der positiven und der negativen 
Elektrieität — stossen sich ab und suchen sich infolge dessen 
mit grosser (für unsere Vorstellungen unendlich grosser) Ge- 
schwindigkeit über gewisse Körper, die man dann Leiter 
nennt, zu verbreiten. Leiter sind namentlich Metalle und die 
wässrigen Flüssigkeiten sowie Alles, was mehr oder weniger 
Wasser enthält, wie feuchtes Holz, feuchte Erde. Nicht- 
leiter oder richtiger schlechte Leiter sind: Luft, Schwefel, 
Harz, Fett, Guttapercha, Kautschuk, Glas, ganz trockene 
Erde, Steine und Holz, sowie Seide und Wolle. Schützt 
ein Nichtleiter einen Leiter vor dem Fortgang der Elektri- 
eität, so wird er Isolator genannt, er isolirt den letzteren 
und dieser wird durch jenen isolirt. Entgegengesetzte Elek- 
trieitäten ziehen einander ebenso stark an, wie sich die 
gleichartigen abstossen und dadurch wird der Ausgleich 
äusserst rasch bewirkt, wenn Leiter mit entgegengesetzten 
Elektrieitäten einander berühren. Freie Elektricität kann sich 
infolge der Abstossung ihrer Theilchen blos auf der Ober- 
fläche der Leiter halten, auf welcher sie nur durch die Luft 
als Nichtleiter aufgehalten wird. Im leeren Raume lässt sich 
die Elektrieität nicht sammeln, derselbe hat die Eigenschaft 
eines Leiters wie Metall. Bei der Bewegung, als Strom, 
geht die Elektrieität jedoch durch den Querschnitt des Leiters. 


Noch ist zu bemerken, dass freie Elektrieität auf die in 
den Leitern der Umgebung enthaltenen beiden Elektrieitäten 
derart einwirkt, dass sie die entgegengesetzte zu sich heran- 
zieht, die gleichartige aber abstösst. Es kommt dadurch jeder 
Leiter in einen polar-elektrischen Zustand, der aber sofort 
verschwindet, wenn die einwirkende freie Rlektrieität selbst 
verschwindet. Man nennt diese Wirkung elektrische Influenz 
oder Vertheilung. Erlangt die Anziehung der ursprüng- 
lich vorhandenen und der durch Influenz erregten entgegen- 
gesetzten Elektrieität eine gewisse Stärke, so wird der Wider- 
stand der schlecht leitenden Luft überwunden, die Blektriei- 
täten treten durch die Luft zu einander über unter Bildung 
eines Funkens. Die Stärke der Influenz verhält sich umge- 
kehrt wie das Quadrat der Entfernung des mit freier Elek- 
trieität beladenen Körpers von den Leitern der Umgebung; 
die Wirkung erstreckt sich unvermindert auch durch Nicht- 
leiter hindurch, z. B. durch Glas, Mauern; die Luft allein, 
durch welche hindurch die Wirkung stattfindet, ist ja Nicht- 
leiter. Aber der Ausgleich der entgegengesetzten Rlektrieitäten, 
die Entladung, wird durch feste Nichtleiter in höherem Grade 
erschwert als durch die Luft, innerhalb gewisser Grenzen, die 
von der Dicke des Materials und der Spannung der Elektri- 
eität abhängen, selbst unmöglich gemacht. 


Berührungselektricität. Die Strom erzeugenden 
Mittel sind: die Berührung oder der Contaet (galvanische 
Elektrieität, Galvanismus), die Wärme (Thermoelektricität), 
der Magnetismus (Induction). Prof. Volta in Pavia erkannte 
zuerst (auf Galvani’s im Jahre 1790 vorausgegangene Beob- 
achtung mit den Froschschenkeln hin), dass zwei ungleiche 
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Leiter mit einander in Berührung gebracht, elektromoto- 
risch, d.h. Elektrieität erregend, wirken, und wenn zwei 
ungleiche Metalle mit einem feuchten Leiter combinirt werden, 
durch regelmässige Aufeinanderfolge dieser drei verschieden- 
artigen Leiter die ausgeschiedene Elektrieität ihrer Spannung 
nach beliebig verstärkt werden kann. Der hierauf gegründete, 
im Jahre 1500 von ihm erfundene Apparat wird die Volta- 
sche Säule genannt. Als Ursache der Trennung der Elektri- 
eitäten wurde eine an der Berührungsstelle thätige Kraft 
angesehen, der man den Namen elektromotorische Kraft 
gab, welche Bezeichnung später auf alle Ursachen, welche 
die Trennung der Elektrieitäten bewirken, angewendet wurde. 
In der Säule wird die elektromotorische Kraft gemessen 
durch die Spannung der freien Elektrieitäten, z. B. in der 
Divergenz zweier mit der Elektrieität beladenen pendelnden 
Strohhalme. 

Die Apparate, deren man sich zur Entwickelung der 
Berührungselektricität heutzutage bedient, werden jetzt gal- 
vanische Batterien genannt, die einzelnen Glieder Elemente. 
Zink, als das positivste der wirksamen und billigen Metalle, 
spielt hierbei immer eine Hauptrolle. Als negativer Erreger 
wird besonders Kupfer oder hartgebrannte Kohle, auch Platin, 
verwendet. Als Flüssigkeit dienen namentlich verdünnte 
Schwefelsäure, concentrirte Salpetersäure, Kupfervitriol; für 
stärkste Wirkungen die beiden Säuren zusammen, durch eine 
poröse Scheidewand getrennt, die Schwefelsäure mit dem 
(zum Schutze gegen die chemische Wirkung der Säure) 
amalgamirten Zink, die Salpetersäure mit der Kohle in Be- 
rührung (Bunsen’sche Batterie, 1842). 

Der elektrische Strom und seine chemischen 
Wirkungen. Mittelst der Batterien wurden die Wirkungen 
des elektrischen Stromes erkannt und studirt. Volta hatte 
nur die Theorie der offenen Säule entwickelt (elektromotorische 
Kraft, Spannung); die Erscheinungen bei der Verbindung der 
Endpunkte derselben, der Pole, waren nicht vorauszusehen, 
sie wurden erst nach und nach, zum Theil durch Zufall 
beobachtet. Tauchen zwei verschiedenartige Metalle in eine 
leitende Flüssigkeit (im Allgemeinen wässerige Lösung von 
Basen, Säuren oder Salzen) und werden die Metalle ausser- 
halb berührt, direct oder mittelst eines Metalldrahtes von 
ganz beliebiger Länge, so werden eigenthümliche Vorgänge 
in dem ganzen Bereich der so gebildeten in sich zurück- 
laufenden Kette beobachtet. Die an den Berührungspunkten 
der Metalle und Flüssigkeit ausgeschiedenen entgegengesetzten 
Elektrieitäten treten in dem Verbindungsdraht zu einander 
über und gleichen sich darin aus; es erfolgt eine ununter- 
brochene Entwickelung und Vereinigung der Elektrieitäten — 
man nennt dies den elektrischen oder auch galvanischen 
Strom, eigentlich zwei Strömungen in entgegengesetztem 
Sinne; man fasst jedoch blos die Strömung der positiven 
Elektrieität ins Auge, welche immer von dem Zink durch die 
Flüssigkeit zu dem negativen Körper (Kohle, Platin, Kupfer) 
geht. Die Vorgänge nun, welche sich an diese Strömung der 
Elektrieität knüpfen, sind chemischer, thermischer und 
magnetischer Natur, die ersteren beiden werden immer, die 
magnetischen unter geeigneten Umständen beobachtet. Stets 
wird die Flüssigkeit zersetzt (erste Beobachtung von 
Nicholson und Carlisle 1800) und das positive Metall, 
das Zink, gelöst; wird der die Verbindung der Metalle her- 
stellende Draht zerschnitten und in eine andere leitende 
Flüssigkeit mit seinen Enden getaucht, so findet auch hier 
eine und zwar ganz äquivalente chemische Wirkung statt, 
und dies so oft, als das Gleiche wiederholt wird. Besteht 
eine Batterie aus mehreren Elementen, so wird in allen gleich 
viel Zink gelöst (Elektrolytisches Gesetz, Prof. Faraday in 
London, 1833). 

(Fortsetzung folgt.) 


Berichtigung. 
No. 10, S. 90 Spalte 1, Zeile 30 v. u. lies Henning 
statt Hennig. 


Desgl. S. 91 Spalte 1, Zeile 9 v. u. lies in der Formel 
statt 693. 


Desgl. Spalte 2, Zeile 3 v. o. in der Formel e,? statt e5°. 


&9? 


WOCHENSCHRIFT 


DES 
Y N ATOATINT 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
——— 
1879. Berlin, Sonnabend den 22. März. No. 12. 
Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichnis. — Sitzungskalender. — Pro- 
gramm für die Delegirtenversammlung. — Berliner Bezirksverein. 
Breslauer Bezirksverein. Bezirksverein an der Lenne. Nieder- 
rheinischer Bezirksverein. Oberschlesischer Bezirksverein. Bezirks- 


verein an der niederen Ruhr. Württembergischer Bezirksverein. 
— Gutachten des Bayerischen Bezirksvereines, die Zeitschrift 
betreffend. — Resolutionen des Frankfurter Bezirksvereines, die 
Fragen für die Delegirtenversammlung betreffend. — Die elektrische 
Beleuchtung und die magnet-elektrischen Maschinen. (Fortsetzung:) 
— Brief- und Fragekasten. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 
Aachener Bezirksverein. 
Ad. Zix, Ingenieur des Westfälischen Grubenvereines auf 
Zeche Hansa bei. Dorstfeld (99). 
Berliner Bezirksverein. 
P. Hosemann, Ingenieur in Lodz, Russland (1709). 
H. Kolbe, Ingenieur der Firma Rietschel & Henneberg 
in Berlin S., Brandenburgstr. 81 (3132) bisher Th. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 
G. Braune, Ingenieur bei Ed. Methlow & Co. in Berlin 
S.O., Köpnickerstr. 109a (1069). 
Aug. Brüggemann, Ingenieur in Essen, R.-B. Düsseldorf 
(2086). 
Thüringer Bezirksverein. 
M. Münter, Chemiker in Dessau (2579). 
Westfälischer Bezirksverein. 
Seite 103, Zeile 13 v. u. Monje statt Morye. 
Württembergischer Bezirksverein. 
An Stelle des Hrn. W. Kankelwitz ist Hr. Dr. Fr. Ammer- 
müller in den Vorstand gewählt. 
Keinem Bezirksverein angehörend. 
Rudolf Gotthard, Ingenieur in Frankfurt a/M. (1982). 
Herm.W aehlert, Ingenieur der Gasanstalt in Bromberg (1713). 
E. Zollmann, Ingenieur in Wiesbaden (3498). 


Verstorben. 


Ed. Müller, Maschinenmeister der Bergisch-Märkischen Eisen- 
bahn in Siegen (Siegener Bezirksverein). 


Neue Mitglieder. 
Aachener Bezirksverein. 
Hugo Merckens, Kaufmann in Eschweiler (598). 
Bergischer Bezirksverein. 
Johannes Leman, Director der Kordel- und Litzenfabrik von 
H. G. Grote in Unter-Barmen (331). 
Ewald Narath, Bauunternehmer in Barmen (824). 
Berliner Bezirksverein. 
H. Körner, Ingenieur der Berliner Maschinenbau-A.-G. in 
Berlin N., Chausseestr. 20 (2984). 
C. Prött, Ingenieur der Berliner Maschinenbau-A.-G. in 
Berlin N., Chausseestr. 20 (1989). 
Frankfurter Bezirksverein. 
Ludwig Barth, Ingenieur des Dampfkessel-Revisionsvereines 
in Offenbach a/M. (3474). 
Hannoverscher Bezirksverein. 
Carl Beplate, Architekt in Hannover (3238). 
H.F. Ilse, Architekt in Hannover (2083). 
Dr. H. Knopf in Freden (3449). 
R. Zinkernagel, Architekt in Hannover (3551). 
Paul Zschörner, Ingenieur der Woll-Wäscherei und -Käm- 
merei in Döhren bei Hannover (2094). 
Magdeburger Bezirksverein. 
Pape, Civil-Ingenieur in Magdeburg (868). 
Tröster, Ingenieur der Buckauer Maschinenfabrik in Buckau 
bei Magdeburg (3552). 
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Wernike, Ingenieur bei E. Förster & Co. in Neustadt- 

Magdeburg (2552). 
Mannheimer Bezirksverein. 

F. Bensinger, Director der Rheinischen Hartgummiwaren- 

fabrik in Mannheim (2131). 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 

A. Wagner, Director der Coksofenanlage Dechen bei Neun- 

kirchen, R.-B. Trier, Post Heinitz (1224). 
Bezirksverein an der niederen .Ruhr. 

Max Brendow, Ingenieur der A.-G. Phönix in Ruhrort (1421). 

H. Welter, Büreauchef der A.-G. für Eisenindustrie Styrum 
in Oberhausen, R.-B. Düsseldorf (2615). 

Keinem Bezirksverein angehörend. 

Otto Kessler, Ingenieur in Mannheim (1130). 

J.O. Knoke, Ingenieur in Berlin (1421). 

Ernst Lehmann, Ingenieur im Ssormova bei Nischni-Nov- 
gorod (1595). 

Wenzl Müller, k. k. Maschinenbau-Ingenieur beim k. k. See- 
bezirks-Commando in Triest (794). 

C. Weber, Maschinen-Bauführer der Eisenbahn-Reparatur- 
werkstätten in Riedisheim bei Mülhausen i/Els. (2497). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3659. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, 
Nachm. 5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 
Bayerischer Bezirksverein: Mittwoch, 26. März, Abds. 
8 Uhr, Augsburg, „Drei Mohren“: Zusammenkunft. 
Freitag, 28. März, Abds. 3 Uhr, München, Hötel „zum 

Kappler“: Versammlung. 

Bergischer Bezirksverein: Jeden ersten Dienstag im 
Monat, Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmel- 
mann-Pothmann, Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 
Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 3 Uhr 

Abds., Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, 
Abds. 8 Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 6. April, 
Nachm. 31/3 Uhr, Oberlahnstein, Casino. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten 
jeden Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, 
Gesellschaft zur Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, 
Abds. 7!/a Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 30. März, Nachm. 31/, Uhr, 
Oberhausen, „Haideblümchen“. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 
$ Uhr, Dortmund, Casino: Versammlung. 


Dienstag 
Local der 


Programm 
für die Delegirtenversammlung in Elberfeld. 

Sonntag, 6. April, 11 Uhr Vorm.: 
im Hötel Bloem „zum Weidenhof“. 

Abends 6 Uhr: Versammlung des Vorstandes und der 
Delegirten zur gegenseitigen Begrüssung und Vorbesprechung 
in dem genannten Hötel. 

Montag, 7. April, 9 Uhr Vorm.: Sitzung bei Himmelmann- 
Pothmann. 

Nach der Sitzung event. gemeinschaftlicher Spaziergang 
nach der Elisenhöhe. 

5 Uhr Nachm.: Mittagessen bei Himmelmann-Pothmann 
unter Betheiligung der Mitglieder des Bergischen Bezirks- 
vereines. 

Dienstag, 8. April, 9 Uhr Vorm.: Sitzung bei Himmelmann- 
Pothmann. ’ 

Nachm.20d.3 Uhr: Besichtigung von Fabriketablissements. 

8 Uhr Abds.: Commers unter Betheiligung der Mitglieder 


des Bergischen Bezirksvereines im Hötel Hegelich, Unter- 
barmen. 


Vorstandsconferenz 


Für Mittwoch, 9. April, ist eine Excursion nach Benrath, 
zur Besichtigung des neuen Elberfelder Wasserwerkes, in 
Aussicht genommen. 

Bestellungen auf Zimmer in Gasthöfen werden bis spä- 
testens 2. April mit Angabe der Zeit des Eintreflens an Hrn. 
Ingenieur Ziegler in Elberfeld erbeten. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 10. März 1879. 
Berliner Bezirksverein. 

Sitzung vom 5. Februar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Kayser. Schriftführer: Hr. Hoppe. Anwesend 40 Mit- 
glieder und Gäste. . 

Die jetzt bestehende Festcommission wurde mit dem 
Arrangement eines Damenfestes betraut, während die Wahl 
der von Hrn. Groeger beantragten ständigen Commission, 
welche sowol die Wintervergnügungen, mit Ausnahme des 
Jahresfestes, als auch die Exeursionen im Sommer zur Aus- 
führung bringen soll, als nicht auf der Tagesordnung stehend, 
aufgeschoben werden musste. — 

Hierauf wurde zur Wahl der Commissionen geschritten, 
welche die bei der Delegirtenversammlung zu be- 
sprechenden Fragen vorberathen sollen, und zwar: 

1) eine Commission zur Berathung der Umgestaltung der 
Vereinszeitschrift; 

2) eine solche für die Errichtung von Prüfungsanstalten 
von Eisen und Stahl; 

3) eine solche für die Ausstellungsangelegenheit. 


Hr. Knoll war der Meinung, zwei in Berlin wohnhafte 


Hauptredacteure zu ernennen, und bat zu beantragen, die 
jetzigen Fachredacteure um ihre Meinung zu ersuchen, in 
wiefern die jetzige Einrichtung der Redaction der Zeitschrift 
nicht zweckmässig ist. Er halte eine Trennung der Zeitschrift, 
wie dieselbe von Hrn. Dr. Grashof vorgeschlagen, für nicht 
zweckmässig. In ähnlichem Sinne sprach sich auch der Vor- 
sitzende aus. Hr. Endenthum hielt es überhaupt für noch 
zu früh, eine Aenderung der Zeitschrift vorzunehmen; man 
solle erst die fernere Wirkung der Wochenschrift abwarten, 
welche letztere ja nur erst zu kurze Zeit bestehe, um schon 
ein vollständiges Urteil zu gestatten, und solle die näheren Er- 
wägungen der zu wählenden Commission überlassen. 

In die Commission wurden gewählt die Herren Behrens, 
Endenthum, Kesseler, Knoll, Dr. Meyer, Oesten 
und A. Seydel; als etwaige Stellvertreter die Herren Hose- 
mann und Leitzmann. 

2) In die Commission, betreffend die Erörterung der 
Einrichtung von Prüfungsanstalten für Eisen und 
Stahl, wurden gewählt die Herren Hörmann, Leitzmann, 
Mehlis, Pippart und M. Westphal. 

3) Zu dem Antrage des Sächsisch-anhaltinischen Bezirks- 
vereines, eine internationale Ausstellung in einer grösseren 
Stadt Deutschlands zu unternehmen, sprach sich Hr. Dr. 
Grothe dahin aus, dass er eine nationale deutsche Aus- 
stellung für zweckmässiger halte, weil dadurch die Süd- 
deutschen, Elsasser und Lothringer uns näher gebracht und 
enger verbunden würden. Aehnlicher Ansicht war Hr. 
F. Dopp. Die Wahl der betr. Commission bezeichnete als 
Mitglieder derselben die Herren F. Dopp, Dr. Grothe, 
Hosemann, C. Kesseler und Niederschulte. — 

Hr. Gassel lud die Mitglieder des Bezirksvereines zum 
nächsten Morgen ein, das Schieben der letzten beiden Binder 
des Hallendaches für den neuen Bahnhof der Anhaltischen 
Eisenbahn zu besichtigen, welche Einladung dankend an- 
genommen wurde. — 
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Es folgte nun der Vortrag des Hrn. Brandau über 
elektrische Beleuchtung. Da jedoch die noch zu Gebote 
stehende Zeit nur sehr kurz war, so beschränkte sich der 
Redner darauf, einen kurzen Ueberblick über verschiedene 
bis jetzt in Anwendung gekommene Methoden der elektri- 
schen Beleuchtung zu geben. Hr. Frischen versprach, in 
der nächsten Sitzung näher auf diese Fragen eingehen zu wollen. 

Eingegangen 13. März 1879. 
Breslauer Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 20. Februar 1879, — 
Vorsitzender: Hr. Francke. Schriftführer: Hr. Floegel. 

Aus Veranlassung des Ablebens der beiden Vereinsmit- 
glieder, der Herren J. G. Hofmann und C. Amtmann, 
erhob sich die Versammlung von den Sitzen. 

Hierauf folgte der Bericht über die Vereinsthätigkeit 
des Vorjahres, welcher die äusserst geringe Theilnahme der 
Mitglieder am Vereinsleben wiederum constatirte; der Bericht 
des Cassirers ergab einen Bestand von 288,57 # und wurde 
demselben auf Antrag des Vorsitzenden einstimmig Decharge 
ertheilt. Anschliessend fand dann die Neuwahl des Vorstandes 
statl. — 

Der Vorsitzende verlas hierauf ein Circular des Hrn. Dr. 
Grashof, betreffend die Delegirtenversammlung, und erstattete 
hierzu Hr. Wetzig das Referat bezüglich der 

Modificationen bei Redigirung der Vereinsschriften. 

Redner begann mit Verlesung der diese Angelegenheit 
regelnden Paragraphen des Hauptstatutes, erwähnte die in der 
Folge der Vereinsjahre aufgetauchten Beschwerden, Vorschläge, 
die getroffenen Neuerungen u. s. w. Daran schloss sich eine 
längere Discussion, besonders angeregt durch den Grashof- 
schen Gedanken der Zweitheilung der Zeitschrift und den 
Vorschlag des Berliner Bezirksvereines, Bestellung eines zwei- 
ten, nöthigenfalls vertretenden Redacteurs. Nach längerer 
Berathung gelangte folgende seitens des Hrn. Gessner vor- 
geschlagene Resolution zur Annahme: 

„Der Breslauer Bezirksverein schliesst sich dem Antrage 
des Berliner Bezirksvereines (betreffend die Veränderungen in 
der Redaction der Vereinsschriften) an, da er befürchtet, dass 
die von Hrn. Dr. Grashof vorgeschlagene Theilung der Zeit- 
schrift zunächst eine weitere Theilung derselben und schliess- 
lich eine Zersplitterung des Vereines selbst zur Folge haben 
könne.“ — 

Vor Schluss machte Hr. Floegel noch einige Mitthei- 
lungen über Versuche mit einem neuen Copirverfahren 
von Ungerer und Bazant (Vertreter, Firma: Schwarz in 
Wien, Antonsgasse), welches er seiner Einfachheit und guten 
Wirkung wegen namentlich für Vervielfältigung von Briefen 
und Skizzen sehr empfehlen zu können glaubte. 

Versammlung vom 6. März 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Francke. Schriftführer: Hr. Floegel. 
12 Mitglieder und 2 Gäste. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung erhielt Hr. Anders 
das Wort zu einigen Mittheilungen über kupferne Dich- 
tungsringe und deren neueste Verbesserungen; namentlich 
glaubte derselbe auf die wellenförmig gebogenen mit Asbest 
und diejenigen mit Gummieinlage aufmerksam machen zu 
müssen; mitgebrachte Proben wurden vorgelegt. — 

Ueber die 

Classification der Baumaterialien, 
besonders des Eisens und Stahls, sprach Hr. Melcher als 
Referent. Derselbe gab eine umfassende Uebersicht über die 
in dieser Angelegenheit bereits gethanen Schritte mit beson- 
derer Erwähnung der Wöhler’schen Verdienste. Redner 
entwickelte ferner die verschiedenen Gesichtspunkte, von 


Anwesend 


denen aus eine Classification erwünscht oder nicht erwünscht 
erscheine. Besonders hervorgehoben wurden die Vorschläge 
des Dr. Röhrich im Hannoverschen Bezirksverein, die des 
Vereines deutscher Eisenbahn-Verwaltungen und die des Eisen- 
hüttenvereines. Referent ging dann zu der Frage der Ver- 
suchsanstalten, welcher Gedanke in erster Linie von Prof. 
Bauschinger angeregt sei, über und stellte für seine Person 
am Schlusse folgenden Standpunkt hin: 

Die Ansicht der deutschen Fabrikanten, dass die Classi- 
fieirung hinsichtlich der Verwendung genüge und dass die 
bisherigen Proben durch Schlag u. s. w. genügend seien, sei 
bis auf weiteres festzuhalten, im übrigen schliesse er sich den 
vom Vereine deutscher Eisenbahn-Verwaltungen vorgeschla- 
genen Bezeichnungen Flusseisen und Flussstahl, Schweisseisen 
und Schweissstahl an. 

Bei der folgenden Debatte hob der Vorsitzende hervor, 
dass im vorliegenden Falle die in Rede stehende Qlassifi- 
cation überhaupt nur auf die Qualität Bezug haben könne, 
nicht aber auf die Herstellung des Materials. Hr. W. Wagner 
hielt eine allgemeine Classification für schwer durchführbar, 
weil die Herstellung der Producte einer bestimmten Provinz 
u.s. w. und somit innerhalb gewisser Grenzen die Qualität 
dieser Producte durch gewisse örtliche Verhältnisse bedingt 
sei. Um die auftretenden Ansichten einigermassen zu klären, 
stellte der Vorsitzende folgende Fragen zur Berathung: 

1) Ist eine Classification der Qualität nach nothwendig? 

2) Ist sie erwünscht? ; 

3) Ist sie durchführbar? 

Hr. Wagner, als Gast anwesend, hielt die Classification 
für absolut nothwendig schon aus dem Grunde, weil sie alle 
grösseren Verwaltungen, namentlich die der Staatsbahnen, 
bereits in ihre Bedingungen aufgenommen hätten. Trotzdem 
wurde bei der Abstimmung die erste Frage verneint, die 
zweite bejaht, die Frage 3) wurde für vor der Hand nicht 
spruchreif erachtet. 

Der Vorsitzende stellte ferner die Fragen: 

1) Ist der Verein der Ansicht, dass die erwünschte Classi- 
fication durch die Interessenten und den Staat ex officio ge- 
meinschaftlich aufgestellt werden ? 

2) Ist sie durch die Producenten allein vorzunehmen? 

3) Soll dies der Staat allein thun? 
zur Abstimmung. Frage 1) wurde mit 6 gegen 5 Stimmen 
verneint, Frage 3) durch Bejahung der zweiten Frage erledigt. 
In Bezug auf die Versuchsanstalten wurden folgende Fragen 
vom Vorsitzenden formulirt: 

1) Sollen die Versuchsanstalten vom Staate eingerichtet 
und verwaltet werden? 

2) Sollen sie durch Private ohne Einmischung des Staates 
gehandhabt werden? 

3) Sollen sie privater Natur unter Controle einer staat- 
lichen Commission fungiren? 

Da die erste Frage mit Majorität bejaht wurde, waren 
die Punkte 2) und 3) erledigt. Dem weiteren Antrage, in 
Anbetracht der vorgerückten Zeit von einer ferneren Be- 
handlung dieses Gegenstandes vor der Hand abzusehen, 
wurde beigestimmt. — 

Ueber die Ernennung eines Delegirten für die Delegirten- 
versammlung stellte nach einer kurzen Vordebatte, in welcher 
Hr. Minssen besonders betonte, dass es im Interesse des 
Bezirksvereines liege, diesmal für alle Fälle einen Abgeord- 
neten zu entsenden, derselbe den Antrag, dem Delegirten für 
die Zeit seiner Abwesenheit 15 X pro Tag zu bewilligen. 
Dieser Antrag wurde angenommen und Hr. Francke ein- 
stimmig mit der Wahrnehmung der Vereinsinteressen bei der 
Delegirtenversammlung betraut, welcher die Wahl annahm. — 
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Zu Punkt 3) der Tagesordnung wurde in Rücksicht des 
von Hrn. Dr. Grashof im letzten Circular ausgesprochenen 
Wunsches, betreffend den Antrag des Sächsisch-anhaltinischen 
Bezirksvereines in Sachen einer Ausstellung zu Berlin, 


dieser Gegenstand nochmals zur Erwägung gestellt. Die 
Versammlung beschloss jedoch, bei der Resolution vom 


14. November vorigen Jahres stehen zu bleiben: von einer 
Ausstellung sei vorläufig abzusehen, weil durch öffentliche 
Anfragen constatirt ist, dass aus Schlesien nur eine Firma 
geneigt sei, dieselbe zu beschicken. — 

Es wurde hierauf zur Wahl einer Commission, behufs 
Genehmigung des Protokolls vom 6. d. M. geschritten, da 
eine möglichst rasche Uebermittelung desselben an den Haupt- 
vorstand erforderlich ist; in dieselbe wurden einstimmig die 
Herren Koerner und Melcher gewählt. 


Eingegangen 11. März 1879. 
Bezirksverein an der Lenne. 

Versammlung. vom 8. Januar 1379 in Letmathe. — 
Vorsitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. A. Brüning- 
haus. 

Nach Vornahme der Neuwahl des Vorstandes ertheilte 
die Versammlung dem Cassirer Hrn. Drerup Decharge für 
1378 und nahm das Referat des Hrn. Brüninghaus über 
den Stand der Düsseldorfer Gewerbeausstellung ent- 
gegen. — 

Es sprach sodann der Vorsitzende über 

Injection der Salpetersäure in die Bleikammern der 
englischen Schwefelsäurefabrikation mittelst Dampf. 

Die zur Ueberführung der schwefligen Säure in Schwefel- 
säure erforderlichen Sauerstoffverbindungen des Stickstoffs 
wurden bisher, angepasst den Fabrikationsverhältnissen, auf 
zweierlei Weise mit den Röstgasen vereinigt. Entweder wurden 
die Stickstoffsäuren durch Zersetzung von Salpeter mittelst 
Schwefelsäure mit Hilfe der Hitze der Röstgase dampfförmig 
erzeugt und, gemischt mit letzteren, in das Bleikammersystem 
eingeführt; oder man wandte Salpetersäure in flüssiger Form 
an, welche man im sogenannten Tambour (gewöhnlich der 
zweiten kleinen Vorkammer) auf cascadenartigen thönernen 
Apparaten, den einströmenden Röstgasen entgegenfliessend, 
auf eine grosse Oberfläche ausbreitete und so in lange 
dauernde innige Berührung mit der schwefligen Säure brachte. 
Dadurch wurde die Salpetersäure durch Reduction zu Unter- 
salpetersäure, salpetrige Säure und Stickoxyd vergast und so 
mit den Kammergasen auf das innigste gemischt. 

Diese Zuführungsmethoden sind jedoch mannigfachen 
Störungen unterworfen, durch welche grosse Verluste an dem 
theuren Hilfsmaterial bedingt werden. Dieselben alle aufzu- 
führen, würde mir die Zeit nicht gestatten. Ich erwähne die 
häufiger wiederkehrenden: Durch zu kalten Gang der Oefen 
ist die Zersetzung des Salpeters wol nicht vollkommen oder 
die Cascadensäure wird nicht genügend, infolge zu geringer 
Temperatur der Röstgase oder Ueberschuss oder Mangel an 
Dampf, zersetzt. Bei Methode soll durch Ein- 
wirkung zu heisser Gase eine Reduction bis zu Stickoxydul 
gar bis zu Stickstoff eintreten. nicht 
mehr geneigt, sich durch Aufnahme von Sauerstoff zu den 


der ersten 


oder Letztere sind 
wirksamen höheren Oxyden zu regeneriren, wodurch natürlich 
bedeutende Salpeterverluste bedingt sein müssen. 

Schon seit Jahren trug ich mich daher mit dem Gedanken, 
die Salpetersäure in vollkommenerer Weise, welche unab- 
hängig von anderen Betriebsstörungen sei, mit den 'Röstgasen 
in möglichst innige Vereinigung zu bringen. Seit etwa einem 
halben Jahre habe ich nun meinen gleich näher zu beschrei- 
benden Apparat im hiesiger Schwefelsäurefabrik des Märkisch- 
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Westfälischen Bergwerksvereines in Betrieb, welcher den 
Erwartungen, welche ich von ihm hegte, in jeder Weise ent- 
spricht. Zur Verwendung kommt flüssige Salpetersäure, denn die 
hiesigen Hasenclever - Helbig’schen Blende - Röstöfen 
schliessen die Zersetzung von Salpeter durch die Hitze der 
Röstgase aus. 

Der Apparat besteht aus einem Dampfrohr von Blei mit 
kleinem Platinmundstück (Platin um die Ausflussöffnung con- 
stant zu erhalten). Parallel mit dem Bleirohr läuft ein Glas- 
rohr, welches vorn aufgebogen und zu einer feinen Oeffnung 
ausgezogen vor der Mitte der Dampfausströmungsöffnung 
endet. Diese beiden durch Ueberkleidung des- Glasrohrs mit 
Blei fest unter einander verbundenen Rohre bilden den eigent- 
lichen Injeetor und werden etwa 15°” tief durch einen an der 
Kopfwand der Hauptbleikammer befindlichen kurzen Rohr- 
stutzen in das Innere der Kammer eingeführt. Das aus der 
Bleiwand hervorragende Dampfrohr ist nach oben aufgebogen 
und an der Dampfleitung nach Einschaltung eines kleinen 
Dampfventils mittelst Flansch befestigt.. Das Glasrohr ragt 
horizontal, oder besser ein wenig nach unten geneigt, 20 bis 
30cm aus der Wand hervor. Durch ein etwa 3° langes 
Gummiröhrehen ist dasselbe mit dem nun zu beschreibenden 
Zuflussregulator verbunden. 

Dieser Apparat, welcher den Zufluss der Salpetersäure 
zu reguliren ermöglicht, besteht aus einem U-förmigen, ge- 
bogenem Rohr von etwa 20"m Durchm.; der eine Schenkel 
desselben geht in ein beinahe rechtwinklig gebogenes Glas- 
rohr über, welches so weit ist, dass es leicht ungefähr 10°” 
über das aus der Kammer hervorragende Rohr geschoben 
werden kann. Die Dichtung wird, wie bereits erwähnt 
wurde, durch ein Stückchen Gummischlauch bewirkt, welcher 
lange haltbar bleibt, da er infolge des Ineinanderschiebens 
der Glasrohre durch eine Luftschicht von der Salpetersäure 
getrennt bleibt. In den zweiten Schenkel ist ein zur Spitze 
ausgezogenes Glasrohr eingeschmolzen, welches etwa 2°® in 
den 10 bis 15°m langen Schenkel hineinragt. Dieses Rohr 
trägt einen Glashahn, und das an diesen nach oben sich an- 
schliessende Glasrohr von vielleicht 40°® Länge ist zweimal 
rechtwinklig nach unten umgebogen. Durch einen ähnlichen 
Verschluss wie mit dem Injector wird die Verbindung mit 
einem darüber passenden Stück Glasrohr hergestellt, welches 
in ein daneben stehendes Salpetersäurereservoir hineinragt. 
Die Oeffnung unterhalb des Hahnes (im Inneren des U-Rohrs) 
ist so weit, dass sie das grösste Quantum Säure liefern kann, 
welches der Betrieb erfordert. So zerbrechlich der Apparat 
nach dieser Beschreibung erscheinen mag, so hat er sich 
doch praktisch als haltbar erwiesen, da die Füllung des 
Reservoirs ohne Berührung und ohne Abstellung des Appa- 
rates jederzeit erfolgen kann, so dass der gewöhnliche Arbeiter 
nicht nöthig hat, mit dem letzteren in Berührung zu kommen. 
Sobald das Dampfventil geöffnet ist, wird die Luft durch die 
saugende Wirkung des Dampfstrahles in dem Apparate ver- 
dünnt, weshalb die Säure aus dem Reservoir bei Oeffnung 
des Glashahnes aufgesaugt wird. Die durch die Spitze in das 
U-Rohr einfliessende Salpetersäure füllt bald den rechtwinklig 
gebogenen Schenkel desselben bis zum eingefügten Saugrohr 
des Injectors, welches dieselbe dann weiter führt. In dem 
anderen Schenkel bleibt verdünnte Luft eingeschlossen, so 
dass der aus der Spitze ausfliessende Strahl stets sichtbar 
bleibt und zur Schätzung des Zuflusses der Salpetersäure 
dient. Der Hahn ist an seinem Schlüssel mit einem langen, 
auf einem graduirten Kreisbogen laufenden Zeiger versehen, 
so dass die feinste Einstellung des Hahnes ermöglicht ist. 
Die Niveaudifferenzen im Reservoir üben auf den Zufluss der 
Säure wenig oder gar keinen Einfluss aus, da die saugende 


Kraft des Apparates in allen Fällen mehr Säure anzusaugen 
vermag, als die Durchgangsöffnung des Hahnes dem Betriebs- 
erforderniss entsprechend zu liefern hat. 

Die Salpetersäure wird in staubartiger Form unmittelbar 
unter oder neben dem Eintritt der Röstgase direct in die 
Hauptkammer eingeführt und so momentan in die innigste 
Berührung mit den Gasen gebracht und zwar, was wesentlich 
ist, gleichzeitig unter Zuführung des nöthigen Wasserdampfes. 
Der Erfolg ist ein überraschender, was sich namentlich bei 
Inbetriebsetzung eines Kammersystems geltend macht. In 
wenigen Stunden ist der Betrieb, falls es nicht an schwefliger 
Säure mangelte, im regelmässigsten Gange. Die Vorkammern 
werden entbehrlich. Nitrose Bodensäure in der Hauptkammer 
zeigt sich nur noch bei grosser Unachtsamkeit des Aufsehers, 
obgleich die Säure direct in die Hauptkammer eingeführt 


wird. — 
Nachdem sodann Hr. Dr. List Vortrag über Fabrikation 


von Kunstbutter gehalten, welcher später vollständig ab- 
gedruckt werden soll, zeigte und erklärte Hr. Mummenthey 
den neuesten Siemens’schen Fernsprecher mit Hufeisen- 
magnet und. Weckapparat, welcher an der Poststation in 
Altena sich so gut bewährt habe, dass die ressortirenden 
grösseren industriellen Anlagen ihrerseits Anschluss ernstlich 
beabsichtigten. 


Eingegangen 13. März 1879. 
Niederrheinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 7. Januar 1379. — Vorsitzender: 
Hr. Lentz. Schriftführer: Hr. Dr. Stammer. 

Nach Erledigung der Angelegenheiten des Lesezimmers 
hielt der Vorsitzende den angekündigten Vortrag 

über Spannungen in Eisen und Stahl durch ungleiches 
Schwinden und deren Verhütung in Fabrikation und 
Construction. 

Am nachtheiligsten wirken die Spannungen im Gusseisen, 
weniger im Stahl, am wenigsten im Schmiedeeisen. 

I. Das Schwinden des Gusseisens richtet sich: 

a) nach der Stärke des Gussstückes, 

b) nach dem Grade der Trockenheit der Form. 

Haben an einander stossende Theile eines Gussstückes 
verschiedene Querschnittsdimensionen, so werden diese Theile 
verschieden schwinden und dadurch Spannungen hervorrufen; 
ausserdem entsteht ein Saugen an der Berührungsstelle. So 
entstehen an den Cylindern Spannungen durch Verstärkungs- 
rippen, wodurch diese häufig mehr zur Schwächung als zur 
Verstärkung beitragen. Es sollte daher die Wandstärke mög- 
lichst gleichmässig genommen werden. Aehnliches findet bei 
den Naben der Räder statt, weswegen die Engländer, welche 
überhaupt darauf bedacht sind die Spannungen zu vermeiden, 
die Naben äusserst schwach, aber länger machen. 

Zur Verhütung der Spannungen dienen. folgende zwei 
Wege: 

a) man legt Curven zur Ausgleichung an; 

b) man trägt Sorge, dass die Form gut ausgetrocknet sei 
und das Gussstück sich möglichst langsam abkühle. Bei 
langsamem Anglühen und Abkühlen kann das Gussstück 
grösser als die Form werden. 

II. Schmiedeeisen. Ein Beispiel bieten die Rahmen 
der Locomotiven. Dieselben werden durch Hämmern ge- 
richtet; da aber die Hammerschläge nur die Oberfläche und 
nicht die inneren Theile treffen, so werden die verschiedenen’ 
Theile des Rahmens auch in verschiedener Weise verändert, 
wodurch Spannungen entstehen müssen, welche sich dadurch 
kundgeben, dass sich die Bleche krümmen, sobald die Ober- 
haut durch Hobeln entfernt wird. Um dies zu vermeiden, 
geschieht das Richten vermittelst schwerer Hämmer, welche 


also mehr auf das Innere wirken; darauf werden beide Seiten 
gehobelt und schliesslich wird noch, ebenfalls auf beiden 
Seiten, ein Schlichtspan abgehobelt. Die Achsbuchsen 
werden im Rohen gehämmert, gefräst, mit Nuthen versehen, 
darauf vollständig geglüht, in Wasser geworfen und etwas 
bearbeitet. Danach kommen sie in den Einsetzofen, nachdem 
man die Theile, welche weich bleiben sollen, mit Lehm über- 
zogen hat. Kühlt man nun die Stücke plötzlich ab, so er- 
halten sie ihre ursprüngliche Form wieder, wobei die frei- 
gebliebenen Theile glashart werden. 

Solche Theile, welche viel aushalten müssen, sollte man 
im Glühofen zum Glühen bringen und dann in kaltes Wasser 
werfen, weil sie dann an den fehlerhaften Stellen entzwei 
gehen. Ein anderes Mittel, die unganzen Stellen zu entdecken, 
hat vor zehn Jahren ein Engländer angegeben, der sich dazu 
der Magnetnadel bediente. Das gelingt jedoch nur bei kohlen- 
stoffarmem Eisen. 

III. Stahl. Während man aus Schmiedeeisen die Span- 
nungen durch Ausglühen entfernen kann, lassen sie sich aus 
Stahl überhaupt nicht wegbringen. Aus diesem Grunde sollte 
man für Dampfkessel keinen Stahl verwenden. Der Stahlstab 
nimmt beim Abhärten an Länge ab und an Dicke zu, was 
dem Walzen zuzuschreiben ist. Nur der flüssige comprimirte 
Gussstahl von Whitworth macht hiervon eine Ausnahme. 
Zu erwähnen ist noch, dass durch die Bearbeitung der Stahl 
polarmagnetisch wird. 

Zum Schlusse warf der Vortragende die Frage auf, woher 
es komme, dass Stahl, den man härten will, entzwei geht, 
wenn man ihn nach dem Glühen nicht bis zur vollständigen 
Abkühlung im Wasser lässt. 

Da der Vortrag selbst zu keiner Besprechung Veranlassung 
gab, so knüpfte sich die Discussion an diese Frage an. Nach- 
dem von einer Seite darauf aufmerksam gemacht worden, 
dass das Springen wol hauptsächlich infolge fehlerhafter Be- 
arbeitung stattfindet, dagegen aber erwidert worden, dass 
auch durchaus guter Stahl die Erscheinung zeige, suchte Hr. 
Geisler die Erklärung darin, dass beim Aufhören der Ab- 
kühlung der innere warm gebliebene Theil seine Wärme an 
die zunächst nach aussen liegenden Schichten abgiebt und 
diese infolge erneuerter Ausdehnung die äussersten, bereits 
ganz erkalteten Schichten auftreiben. Der Stahl müsse daher 
so lange im Wasser bleiben, bis auch der Kern kalt geworden. 
Bei Bolzen hat Redner das Springen dadurch verhütet, dass 
er sie mit einem Loche der Länge nach versehen hat. Hr. 
Othegraven dagegen war der Ansicht, dass die äusserste 
Schicht schon durch das Eintauchen in Wasser Risse bekommt, 
da sie durch den Kern verhindert wird, sich der Abkühlung 
gemäss zusammen zu ziehen; das finde um so mehr statt, 
wenn infolge der Bearbeitung die einzelnen Schichten des 
Stahlstückes verschiedene Beschaffenheit angenommen haben. — 

Hr. Nauen erwähnte, im Anschluss an eine Mittheilung 
in der Wochenschrift, dass auch an anderen Orten schlechte 
Erfahrungen mit der Verwendung der 

Schlackenwolle 

zur Umhüllung der Dampfrohre gemacht worden sind; in 
einem Falle war die Wolle ganz hart geworden und mit 
dünnen Gypsblättchen vergleichbar, während sich das Blech- 
rohr angegriffen zeigte. Hr. Dietze hat beobachtet, wie die 
Schlackenwolle ganz feucht wurde, ohne eine andere Ver- 
änderung zu erleiden. Die Veränderung schrieb Hr. Daelen 
der chemischen Beschaffenheit, namentlich der Anwesenheit 
von Schwefelmetallen zu, worüber Hr. Guntermann Unter- 
suchungen anzustellen versprach. 

Von mehreren Mitgliedern wurden noch andere Massen 
zur Umhüllung der Dampfrohre empfohlen: 
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1) Die Leroy’sche Masse hat den Vortheil, beim Nass- 
werden abzufallen und dadurch die undichten Stellen zu ver- 
rathen. Dass sie sich stets gut bewährt habe, wird nicht 
allgemein zugegeben; auch steht ihrer Anwendung der hohe 
Preis im Wege. 

2) Infusorienerde in einer Pfanne mit Gastheer erhitzt, 
als steifer Brei in einer Schicht von 20"m aufgetragen; der 
Preis war früher gleich dem der Leroy’schen Masse. 

3) 100 Th. Thon, 100 Th. feine Flugasche, 1 Th. Haare, 
wozu man vor dem Gebrauche noch 80 Th. Gyps zusetzt, 
kostet nur 25 Pf. für den Quadratmeter, 

4) Filz von 1 Zoll Dicke mit Draht umwunden, darüber 
getheertes Segeltuch. Diese Umhüllung taugt nicht für Loco- 
motiven, weil sie die hier stattfindende Temperatur des 
Dampfes von 130° nicht verträgt. 

5) Kork mit Draht zusammengehalten ist vorzüglich, nur 
leider sehr kostspielig. Als Bezugsquelle für Kork wird 
Prochaska in Wien angegeben. — 

Für das Stiftungsfest wurde der frühere Festausschuss 
wieder ernannt mit dem Rechte der Cooptation. 

Versammlung vom 4. Februar 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Lentz. Schriftführer: Hr. Osann. 

Nach Erledigung einiger geschäftlichen Angelegenheiten 
hielt Hr. R. M. Daelen einen Vortrag 

über Präcisionssteuerungen. 

Das Wesen derselben besteht in der Einstellung der 
Expansion durch einen Regulator,wodurch Folgendes erzielt wird: 

1) Dampfersparniss. 

2) Durch Anbringung des Regulators wird der Maschinist 
in seiner Arbeit entlastet und ist im Stande, die Maschine 
besser zu warten. 

3) Die Sicherheit des Betriebes wird erhöht. 

4) Es tritt eine Verminderung des Verschleisses und der 
Reparaturen ein. 

Jede Präcisionssteuerung soll möglichst einfach sein. 
Dies wird von den Constructeuren leider häufig nicht ein- 
gehalten und wird daher der Vortheil unter 2) illusorisch 
gemacht, indem der Maschinist mit der Wartung des Re- 
gulators unnöthig viel zu thun hat. 

Ebenfalls leiden darunter die Vortheile unter 3) und 4). 

Die Anwendung der Präcisionssteuerungen hat bei Walz- 
werken bisher noch wenig stattgefunden, trotzdem dieselben 
gerade hier von grösster Wichtigkeit sein dürften. Dies kommt 
einestheils daher, dass man früher zu grosse Regulatoren an- 
wendete, denn man glaubte, dieselben bei den grossen Ma- 
schinen entsprechend gross machen zu müssen; jetzt nimmt 
man leichte Regulatoren und macht dieselben möglichst einfach. 

Ein zweiter Grund scheint in dem niedrigen Preise der 
Kohlen zu liegen; man erachtet den durch Dampfersparniss 
zu erzielenden ökonomischen Vortheil für zu gering, jedoch 
sehr mit Unrecht; denn bei einem Stahlschienen-Walzwerk 
beziffert sich selbst bei heutigen Kohlenpreisen die Dampf- 
ersparniss gegen eine einfache Schiebersteuerung mit °/, Fül- 
lung auf immerhin 600 A pro Monat. 

Noch mehr aber fallen die Vortheile unter 2) bis 4) 
gerade bei Walzwerken ins Gewicht. 

In der darauf folgenden Discussion machte Hr. Schür- 
mann zunächst Mittheilung von einem Patent, welches Hr. 
Eugen Schultz in Berlin neuerdings bekommen habe und 
welches eine rationelle Ausnutzung des Dampfes bei Dampf- 
maschinen dadurch bezwecke, dass man statt der Expansions- 
kraft des Dampfes vielmehr die lebendige Kraft desselben 
ausnutze, was durch Anwendung von ganz besonderen Zu- 
leitungscanälen, in denen Ecken und Winkel möglichst ver- 
mieden sind, und durch Anbringung eigenthümlicher Ventile 


geschehe. Nach Schultz’s Rechnung wird man dabei etwa 
50 pCt. an Dampf ersparen. 

Hr. Frank erkannte eine durch die Präcisionssteuerungen 
bei Walzwerken zu bewirkende Kohlenersparniss nicht an, 
weil die Kessel durch die Ofen-Abhitze geheizt würden; 
wohl aber werde Arbeit dadurch erspart und eine Mehrleistung 
erzielt werden. Dagegen hielt Hr. Geisler die Dampf- 
ersparniss für die Hauptsache auch bei Walzwerken, welche 
nur Ofenkessel haben. Hier laborire man meistens an Dampf- 
mangel; man spare daher die Nachheizkohlen und brauche 
die Kessel nicht unnöthig anzustrengen. Als Beispiel einer 
Kohlenersparniss durch eine Präcisionssteuerung könne er 
einen eclatanten Fall anführen, wo bei einer Fördermaschine 
in einem Jahre 20000 Ctr. Kohlen erspart worden seien. 

Diesen Ausführungen schloss Hr. Daelen sich an und 
legte noch specielles Gewicht auf die erhöhte Sicherheit und 
Regelmässigkeit des Betriebes. Er empfahl angelegentlich 
die häufige Benutzung des Indicators in der Praxis und 
drückte den Wunsch aus, dass der Verein dafür wirken möge; 
dadurch würde viel genutzt werden. 

Der Vorsitzende wollte im Allgemeinen den Prä- 
eisionssteuerungen nicht den grossen Nutzen zugestehen, weil 
die Regulatoren meistens viel zu subtil seien und bald den 
Dienst versagten, auch bemerkte er in Bezug auf die Indicator- 
versuche in der Praxis, dass man kaum nöthig habe, dafür 
seitens des Vereines Propaganda zu machen, indem solche 
Versuche heute in grosser Anzahl in den verschiedenartigsten 
Fabriken von den Kesselvereins-Ingenieuren gemacht würden. — 

Hr. Harlsse leitete alsdann die Discussion über die 

kugelförmigen Ausscheidungen in Gussstücken 

ein. Diese Ausscheidungen kommen nach Hrn. Geisler nur 
in der Nähe der Oberfläche vor, niemals mitten in Guss- 
stücken; Redner hielt dieselben für erkaltetes Eisen, welches 
an die Oberfläche komme. Hr. Guntermann hat dieselben 
massenhaft bei Abstichen aus dem Hohofen dann gefunden, 
wenn schwefelhaltiges Erz (Schwefelkies - Rückstände) ver- 
arbeitet wurde. Diese Kügelchen waren schwefelreicher als 
das übrige Eisen. Das belgische Roheisen hat manchmal 
2 pCt. Schwefel enthalten, bei versuchsweiser Verhüttung von 
50 pCt. Kiesabbränden mit 4 pCt. Schwefel. — 

Endlich wurden noch einige im Fragekasten vorgefundene 
Fragen erörtert, von denen die eine wegen Versteifung 
der Flammrohre der Cornwall-Kessel eine lebhafte 
Discussion hervorrief. Die von der Bergisch - Märkischen 
Eisenbahn vorgeschriebene Methode (Aufbiegung der Enden 
der einzelnen Schüsse) wurde trotz des Widerspruches des 
Vorsitzenden doch allgemein für zweckmässig gehalten. 

Sehr gute Resultate hat Hr. Böcking auch mit Ver- 
steifungsringen, die aus zwei hochkantigen Flacheisen her- 
gestellt waren, erzielt. Die amerikanische Construction mit 
gewellten Blechen (auf der Pariser Ausstellung angepriesen) 
hat sich nach dem Redner gar nicht bewährt, und wird in 
England, wo dieselbe verschiedentlich eingeführt war, wieder 
aufgegeben. — 

Zum Schlusse drückte der Vorsitzende den Wunsch aus, 
dass diejenigen Mitglieder, welche Patente genommen hätten, 


kurze Mittheilungen über ihre Erfindung im Vereine machen 
möchten. 


Eingegangen 12. März 1879. 
Oberschlesischer Bezirksverein. 
Versammlung vom 22. Februar 1879 in Kattowitz. 
Vorsitzender: Hr. Freudenberg. Schriftführer: Hr. 
Richter. Anwesend 23 Mitglieder. 
Zuerst berichtete Hr. Promnitz als Vorsitzender der 
am 23. November 1378 gewählten Commission für 
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Einrichtung und Ziele von Prüfungsanstalten von 
Baumaterialien 

und über Classification der letzteren, insbesondere des Eisens 
und Stahls, dass die Commission bisher zwei Sitzungen ab- 
gehalten habe und die Berathungen noch nicht abgeschlossen 
seien. Es sei s. Z. von Seiten des Vereines deutscher Eisen- 
bahn-Verwaltungen eine technische Commission niedergesetzt 
worden zum Zwecke der Prüfung der von jenen verwendeten 
Materialien. Prof. Bauschinger in München habe im 
dortigen Polytechnikum die nöthigen Festigkeitsversuche an- 
gestellt und graphisch dargestellt. Die Commission finde die 
erhaltenen Resultate sehr beachtenswerth, und zwar speciell 
für Eisenbahnmaterialien, weniger für die Materialien des 
allgemeinen Bedarfs. 

Die bisher für die Abnahme von Eisen und Stahl von 
den Verwaltungen vorgeschriebenen Proben seien theilweise 
einseitiger Natur und liessen keinen Schluss auf die Güte des 
Materials zu, z. B. die Fallproben. Die nach den Münchener 
Versuchen festgesetzten Festigkeitsco@fficienten, welche für 
die Classification massgebend sein sollten, sind vielfach als 
zu hoch angegriffen worden, anderweitige positive Vorschläge 
sind u. A. von dem Zweigvereine für Eisenhüttenwesen und 
von den deutschen Stahlindustriellen ausgegangen. 

Die Commission sei schlüssig geworden, dass eine Olassi- 
fication so lange verfrüht sei, bis eine allgemeine und officielle 
Prüfungsstation eingerichtet sei. Jedenfalls sei bei Einrichtung 
einer Nomenclatur nicht von der Herstellungsweise und Ver- 
wendungsart des betr. Materials ganz abzusehen, da die 
Festigkeitscoöffieienten allein nie eine vollkommene Charakteri- 
sirang sämmtlicher Eigenschaften geben könnten; ferner solle 
mit den Festigkeitsversuchen auch eine chemische Analyse 
verbunden werden. Da die Commission noch einer Sitzung 
zur endgiltigen Formulirung ihres Berichtes brauchte, letzterer 
aber Anfang März an Hrn. Director Grashof abgehen muss, 
so beschloss die Versammlung, den Vorstand zu ermächtigen, 
den Commissionsbericht entgegen zu nehmen und an den 
Hauptverein einzusenden. — 

Zu der Besprechung über die 

Verhältnisse der Vereinszeitschrift 

verlas der Vorsitzende Punkt 5) des Circulars des Vereins- 
directors vom 25. October 1878 und gab einen Auszug aus 
einigen anderen betr. Circularen. Der Referent beantragte, 
die Grashof’schen Vorschläge als im Allgemeinen richtig 
anzuerkennen, jedoch in den hüttenmännischen Theil der Zeit- 
schrift den Bergbau mit aufzunehmen. Bei der darauf fol- 
genden Debatte fand es Hr. B. Meyer bedenklich, die Zeit- 
schrift in zwei Theile zu zerlegen, weil daraus leicht eine 
Spaltung des Vereines entstehen könne, ausserdem würde es 
schwer sein, eine Grenze für die Trennung zu finden, indem 
der Hüttenmann z. B. beide Theile zusammen halten müsse; 
er schlage vor, die beiden Theile getrennt zu redigiren, aber 
zusammen zu drucken und auszugeben. Die Versammlung 
stimmte dem bei und beschloss, den Delegirten dahin zu 
beauftragen, dass er für eine möglichst billige Beschaffung 
beider Theile der Zeitschrift für jedes Vereinsmitglied 
wirke, sowie Aufnahme der Abtheilung „Bergbau“ befürworte. 
Der Vorstand übernahm es, dem Vereinsdirector Kenntniss 
von dieser Reselution zu geben. — 

Für das Ausstellungswesen wurde auf Antrag des 
Vorsitzenden eine ständige Commission gewählt, bestehend 
aus den Herren Bethge, Fitzner, B. Meyer, Nack, 
Sattler und Uelsmann, mit dem Rechte der Cooptation. 
Den Vorsitz der Commission übernimmt Hr. Nack, und soll 
der erste Bericht bis Ende März abgestattet sein. — 

Der Antrag des Vorsitzenden, die Sitzungsberichte nur 


noch durch die Wochenschrift zu veröffentlichen, wurde ein- 
stimmig angenommen, zum Delegirten Hr. Freudenberg 
und Hr. Promnitz als dessen Stellvertreter im Behinderungs- 
falle gewählt. — 

Letzterer zeigte sodann eine Anzahl Kesselstein- 
bildungen aus verschiedenen oberschlesischen Revieren vor, 
und gab Erläuterungen über den Fundort, Art der Speise- 
wasser und Betriebszeit der betr. Kessel. Zum Schluss folgten 
einige geschäftliche Mittheilungen des Vorsitzenden, innere 
Angelegenheiten des Bezirksvereines betreffend, welche der 
vorgerückten Zeit halber eine sehr schnelle Erledigung fanden. 


Eingegangen 12. März 1879. 
Bezirksverein an der niederen Ruhr. 

Versammlung vom 2. März 1879 in Oberhausen. — 
Vorsitzender: Hr. Bongardt. Schriftführer: Hr. W. Schmidt. 
Anwesend 48 Mitglieder und 6 Gäste. 

Der von Hrn. W. Schmidt gehaltene Vortrag über die 
neueren maschinellen Einrichtungen auf den Schiffen 
der deutschen Kriegsmarine soll in der nächsten Ver- 
sammlung fortgesetzt und nachdem in der Wochenschrift ver- 
öffentlicht werden. 

Zu dem nächsten Punkte der Tagesordnung: Vorlagen 
für die am 7. April er. beginnende Delegirtenversammlung 
übergehend, gab Hr. Gathmann ein Resume über die 
historische Entwickelung der 

Classification von Eisen und Stahl 

und unterzog den Bauschinger’schen Vortrag einer ein- 
gehenden Kritik. Hr. Würtemberger wandte sich gegen 
die Zulässigkeit der Aufstellung einer für alle Producte der 
Stahlfabrikation allgemein giltigen Classification, wie solche 
von den Consumenten vorgeschlagen, da die bis jetzt an- 
gestellten, an sich sehr werthvollen Versuche sich nur auf 
einzelne Specialitäten der Eisen- und Stahlbranche beziehen, 
und daraus eine allgemein giltige Classification nicht her- 
geleitet werden könne. Der Unterschied der I. und II. Qualität 
sei durch eine Differenz in der Contraction ausgedrückt, was 
richtig sein würde, wenn diese eine Function der Qualität 
wäre. Dies sei aber keineswegs der Fall, wie er aus mehreren 
von ihm angestellten Festigkeitsversuchen nachwies. Eine 
Probe von kleinerem Querschnitt müsse naturgemäss eine 
grössere Contraction ergeben als eine solche von grösserem 
Querschnitt, ausserdem könne ein Product von geringerer 
Qualität eine verhältnissmässig starke Contraction beim Zer- 
reissen ergeben. 

Hr. Erdmann wollte sich gegen eine allgemein giltige 
Classification von Eisen und Stahl ablehnend verhalten, wäh- 
rend Hr. Dellmann darauf hinwies, dass eine solche in der 
That schon bestehe und der Verein unbedingt Stellung dazu 
nehmen müsse. Hr. Vahlkampf sprach gegen die Errich- 
tung staatlicher Prüfungsanstalten, da solche nur dem Fort- 
gang der Fabrikation hinderlich sein würden, und bemerkte, 
dass alle Werke mit gut construirten Zerreissmaschinen zur 
Vornahme der betreffenden Versuche ausgerüstet seien. Wenn 
solche Staatsanstalten sich jedoch ausschliesslich mit wissen- 
schaftlichen, die Industrie fördernden Versuchen zu befassen 
haben sollen, könne er deren Einrichtung nur befürworten. 
Auch erklärte Hr. Dellmann die Forderungen der Con- 
sumenten, die Materialien in staatlichen Versuchsanstalten zu 
prüfen, für berechtigt. 

Hr. W. Schmidt erklärte sich gegen die staatlichen 
Versuchsanstalten, in dem Sinne, wie solche in Aussicht ge- 
nommen, da die Abnahme der Materialien doch nur von 
fachkundigen Ingenieuren vorgenommen werde, welche ja die 
Festigkeitsproben auf dem betreffenden Werke selbst vor- 
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nehmen könnten, wie dies jetzt allgemein üblich. Den Con- 
sumenten sei hierdurch eine genügende Sicherheit für richtige 
Ausführung der Versuche geboten. Redner war gegen eine 
Feststellung der Qualität nach Massgabe der Contraetion, da 
naturgemäss die absolute Festigkeit und Ausdehnung allein 
die Güte eines Materials genügend bestimmten. 

Die definitive Erledigung dieser Frage wurde einer Com- 
mission, bestehend aus dem Vorstande und den Herren 
Erdmann, Dr. Grass, Gathmann, Otto, Schmitz, 
Seyffert, Vahlkampf und Würtemberger, übertragen. — 

Von einer eingehenden Behandlung der Frage, Aus- 
stellungen betreffend, nahm die Versammlung Abstand. — 

Hr. Dellmann bemerkte zur 

Reorganisation der Vereinszeitschriften, 

dass man vor Allem darauf hinarbeiten müsse, dieselben 
möglichst billig herzustellen und betonte besonders, dass die 
englische Zeitschrift „Engineering* als sehr nachahmens- 
werthes Vorbild zu empfehlen sei. Die der Wochenschrift 
beigegebenen Zeichnungen erschienen Hrn. Geissler viel zu 
kostbar und möchte er sie einfacher und billiger hergestellt 
haben, ohne dass sie an Deutlichkeit verlieren. 

Hr. Vahlkampf erkannte die einzige Lösung der 
sehwebenden Frage darin, dass die literarischen Beiträge 
honorirt würden, welcher Ansicht die Versammlung fast un- 
getheilt beistimmte. Hr. Schmidt machte darauf aufmerk- 
sam, dass dadurch eine Aenderung des Vereinsstatuts noth- 
wendig würde, und wünschte, dass die Wochenschrift auch 
durch Holzschnitte illustrirt würde, soweit dies die Abhand- 
lungen verlangen und die Herstellungszeit es gestatte. Dann 
müsse sich der Inhalt der Vereinsprotokolle nur auf das be- 
schränken, was von allgemeinem Interesse sei. Eine von der 
Versammlung gewählte Commission, bestehend aus dem Vor- 
stande und den Herren Boos, Freudenberg, Geissler, 
Lempe und Senstius, soll demnächst formulirte Vorschläge 
über diese Frage machen. — 

Die Versammlung beauftragte noch die Commissionen, 
einen nach Elberfeld zu entsendenden Delegirten aus ihrer 
Mitte zu wählen. 


Eingegangen 10. März 1879. 
Württembergischer Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 21. December 1878 in 
Stuttgart. — Vorsitzender: Hr. Teichmann. Schriftführer: 
Hr. Schmidt. Anwesend 40 Mitglieder. 

Der Versammlung voraus ging eine Excursion in die 
Zuckerfabrik Stuttgart, wo die Besucher von den beiden 
Directoren, den Mitgliedern Herren Besenfelder und 
Franke, auf das Freundlichste empfangen wurden. Der 
erste Besuch galt den von Gebr. Decker & Co. der Fabrik 
gelieferten Kesseln, System Ten-Brink, von denen vier 
seit 1577 und zwei seit der letzten Campagne in Betrieb sind 
und sich in dieser Zeit gut bewährt haben. Zum Zweck der 
Constatirung der sehr günstigen Verbrennung bei mässiger 
Luftzuführung wurden die Rauchgase nach Orsat’s Methode, 
mittelst der Apparate der Herren Decker und Hartmann 
untersucht. Es ergab sich dabei ein Mischungsverhältniss 
der Rauchgase von im Mittel 14,6 Raumtheilen Kohlensäure 
in 100 Theilen Feuergasen; Kohlenoxyd war sehr wenig vor- 
handen und der Rauch wenig gefärbt. 

Im Weiteren zeigte Hr. Franke eine sehr einfache, prak- 
tische Art der Bestimmung des Wassergehaltes des dem 
Kessel entnommenen Dampfes. Er benutzt hierbei den Um- 
stand, dass das Kesselwasser, infolge der hier üblichen Reini- 
gung des Speisewassers, schwefelsaures Natron enthält. 

Dasselbe muss sich auch in dem hier ziemlich vollständig 


wieder gesammelten Condensationswasser des Kesseldampfes 
nachweisen lassen, wenn letzterer Wasser mitgerissen hat. 
Der Nachweis geschieht durch Bildung eines Niederschlages 
mittelst Chlorbarium, dessen genaue quantitative Bestimmung 
in jedem Laboratorium leicht auszuführen ist. Um aber eine 
annähernde Bestimmung anschaulich zu machen, waren 
Mischungen von destillirtem Wasser mit Kesselwasser (1, 2, 
3 pCt. Kesselwasser enthaltend) hergestellt, die ebenfalls mit 
Chlorbarium versetzt wurden. Durch Vergleichung der Nieder- 
schläge bezw. der Stärke der Trübung in dem Condensations- 
wasser mit den entsprechenden in obigen Mischungen ergab 
sich, dass im Kesseldampf weniger als 1 pCt. Wasser war. 
Diesen Versuchen folgte ein Gang durch die Fabrik, und 
Franke noch den Polarisations- 


des Zuckergehaltes. 


zum Schluss zeigte Hr. 
apparat zur Bestimmung 

Um 5 Uhr begannen 
Locale, im Gasthof „zum Bären“. 

Den Reigen eröffriete die Besprechung mehrerer Fragen, 
welche vom Vorstande des Hauptvereines zum Zwecke der 
Vorbereitung an die Bezirksvereine verwiesen sind. 

Dahin gehört die Frage über Einrichtung und Ziele von 
Prüfungsanstalten Baumaterialien über 
Classification derselben, insbesondere von Eisen und Stahl. 

Von den Herren Decker, Landgraf, Sigel und 
Teichmann wurden verschiedene Vorschläge gemacht, wie 
die Frage von unserer Seite zu behandeln sei. Schliesslich 
einigte man sich dahin, zwei Referate durch zwei Com- 


die Verhandlungen im neugewählten 


für und 


missionen ausarbeiten zu lassen, wovon die eine aus Pro- 
ducenten, die andere aus Consumenten besteht. In die erstere 
wurden gewählt die Wasseralfinger Mitglieder dem 
Vorsitz des Hrn. Reusch, in die letztere die Herren Brock- 
mann, Decker und Kessler. — 

Für ein Eingehen auf die zweite Frage, eine deutsche 
Ausstellung in Berlin betreffend, vermag der Verein auch 
heute nicht sich zu erwärmen, weshalb man zur Tagesordnung 
überging und zur Besprechung der dritten Frage, bezüglich 
der Abhaltung von Vorträgen bei den Versammlungen 
des Hauptvereines. Von dem Vorschlage der Aussetzung 
einer Summe von 500 A zum Zwecke der Honorirung von 


unter 


Vorträgen bei der Hauptversammlung versprach man sich im 
Allgemeinen wenig Erfolg. Hr. Hartmann besprach die 
Auswahl passender Themata von allgemeinem Interesse bei 
der gegenwärtigen Eintheilung in nur zwei Sectionen, eine 
mechanische und eine chemische. Er glaubte, dass durch 
Vermehrung der-Zahl der Sectionen Abhilfe geschaffen werden 
könnte, indem für die Abhaltung eines Sectionsvortrages viel 
eher Specialtechniker gefunden würden, und jeder Theilnehmer 
der Hauptversammlung fände dann mehr Anregung durch 
einen ihn specieller interessirenden Vortrag. So wäre es 
z. B. angezeigt, auch eine Section für. Feuerungswesen zu 
bilden, wo reiches Material zu Vorträgen vorhanden sei. 
Diese Ansicht fand allseitige Zustimmung und es wurde 
der Redner zugleich ersucht, seine reichen Specialstudien und 
Erfahrungen in genanntem Fache in einem Vortrage auf der 
nächsten Hauptversammlung mitzutheilen; eine bindende Zu- 
sage hierfür konnte indessen noch nicht abgegeben werden. 
Die vierte Frage bezieht sich auf Vorschläge in Betreff 
des Inhaltes der Zeitschrift, bezw. auch Aenderungen 
in der Redaction derselben. Die Versammlung war der An- 
sicht, dass in der Zeitschrift die Praxis mehr als bisher Be- 
rücksichtigung finden, sowie dass sie eingehendere Berichte 
über die technische Literatur bringen sollte. Auf die ein- 
gehendere Besprechung der einander zum Theil entgegen- 
stehenden Anträge der Herren Ludewig und Ziebarth 
bezüglich der Trennung der Aemter von Hauptredaction und 


Geschäftsführung, sowie Erweiterung der bis jetzt gehandhabten 
Befugniss der Fachredacteure, glaubte der Vorsitzende heute 
verzichten und diese Angelegenheit zunächst einer gewählten 
Commission überweisen zu sollen, da der aus zwölf Mit- 
gliedern bestehende Vorstand, wovon sechs entfernt von Stutt- 
gart wohnen, schwer vollzählig zusammen zu bringen sei. 
Doch wurde von den Herren Stotz, Sigel und Bellmer 
bemerkt, dass sechs Vorstandsmitglieder für die Vorberathung 
auch genügten und die auswärtigen Mitglieder eingeladen 
werden könnten, ihre Wünsche bezüglich der Zeitschrift an 
diese engere Conferenz mitzutheilen. — 

Dann ging die Versammlung über zu der im letzten 
Vereinsabend bereits verhandelten, aber nicht vollständig 
erschöpften Frage der Anbringung von 

Schutzvorrichtungen an Kreissägen. 

Hr. Lerch, welcher ebenfalls Gelegenheit hatte, auf 
diesem Felde reiche Erfahrungen zu sammeln, berichtete, dass 
bei ihm Schutzvorrichtungen an 24 Sägen seit längerer Zeit 
mit gutem Erfolge durchgeführt sind. Sie fehlen nur an zwei 
Sägen, deren Tisch beweglich ist. Diese Schutzvorrichtungen 
bestehen in der bekannten Stahlzunge am aufsteigenden Theile 
des Sägeblattes, um den Schnitt aus einander zu halten, sowie 
in Blöcken und Brettern, welche über der Säge aufgehängt 
sind und das Zurückschleudern von Holzstücken verhindern. 
Von einer Unsicherheit in Verfolgung des Schnittes bei der 
letzten Vorrichtung sei ihm Nichts bekannt. Dagegen halte 
er die Anwendung einer Kappe über der Säge für nicht 
empfehlenswerth, da sie die Säge zu sehr verdeckt, und wenn 
sie zum Zwecke des Schutzes genügend stark gemacht wird, 
zu schwerfällig ist, um leicht nach Bedürfniss gehoben und 
gesenkt werden zu können. ‘Bei grösseren Stücken kommen 
immer zwei Mann an die Säge, deren einer das Holz zu- 
schiebt, der andere es empfängt. 

Auch Hr. Kienzle nahm die Brauchbarkeit des hängen- 
den Schutzbrettes über der Säge auf Grund seiner Erfahrung 
in Schutz und Hr. Franke erinnerte an sein in letzter 
Sitzung abgegebenes Urteil, welches durch die Angaben des 
Hrn. Lerch zum Theil bestätigt sei. Doch verwarf er sowol 
die Kappe wie das Schutzbrett, weil beide die genaue Ver- 
folgung des Schnittes hindern. Dieses Verfolgen des Schnittes 
sei aber durchaus nothwendig, wenn man ohne Anschlag, 
also frei mit dem Auge den Riss verfolgend, schneiden muss. 
Bezüglich der Kappe führte er noch an, dass er erst kürzlich 
in seinem Geschäfte schlimme Erfahrungen mit dem Versuche 
der Anwendung einer solchen gemacht habe, indem letztere 
ein Unglück nahezu herbeigeführt hätte. Gute Resultate da- 
gegen erzielte er mit einer von ihm selbst construirten Vor- 
richtung, welche in der bereits bekannten Stahlzunge besteht, 
an deren beide Seiten zwei hölzerne Backen geschraubt sind, 
welche das Blatt zwischen sich fassen, ohne es zu klemmen, 
und welche je nach der Dicke des zu schneidenden Holzes 
der Höhe nach verstellbar sind. Die Zunge, welche am 
Rücken nicht dicker als der Schnitt, der Schränkung der 
Zähne entsprechend und gegen die Säge messerartig zuge- 
schliffen ist, hält den Schnitt aus einander, während die beiden 
Backen das Emporschleudern von Sägespänen und Holz- 
stücken verhindern. Redner betonte nochmals, dass das An- 
bringen von Schutzvorrichtungen überall da keine Schwierig- 
keiten verursache und somit verlangt werden könne und 
müsse, wo es sich um das Schneiden möglichst gleichartiger 
Stücke handelt, wie z. B. von Brettern und Dielen in grösseren 
Partien, bei Stücken von gleicher Breite, welche am Anschlag 
geschnitten werden, überhaupt bei solchen Arbeiten, wo wäh- 
rend längerer Zeit keine Verstellung der Schutzvorrichtung 
nöthig ist. Etwas anderes sei es aber, wenn eine Kreissäge 


innerhalb kurzer Zeit zu allen möglichen Arbeiten verwendet 
wird, wenn z. B. Bretter, Dielen u. s. w. in ganz verschiedenen 
Dicken schräg oder querlaufend nach dem vorgezeichneten 
Risse ohne Anschlag, ferner Treppenzargen, Kropfstücke, 
oder auch runde, halbrunde und dreikantige Holzabschnitte 
je nach deren Verwendung in verschiedenen Längen, Breiten 
und Dicken nach einander geschnitten werden sollen. In 
diesem Falle bleibe von allen Schutzvorrichtungen nur die 
eine, unter Umständen ungenügende, die Anwendung der Stahl- 
zunge übrig, wenn die Arbeit nicht allzu sehr gehemmt werden 
solle. Es schreibe das Haftpflicht-Gesetz auch nur solche 
Schutzvorrichtungen vor, durch welche der Gewerbebetrieb 
nicht ungewöhnlich beeinträchtigt werde. Redner hielt es für 
wünschenswerth, die Besprechung dieses Gesetzes einmal auf 
die Tagesordnung einer Versammlung zu bringen; dabei wolle 
er sein in der Sache gesammeltes Material mittheilen. Es 
sei angezeigt, den falschen Anwendungen des Haftpflicht- 
Gesetzes bei solchen Unglücksfällen zu Leibe zu gehen. 

Den letzteren Ausführungen schlossen sich auch die 
Herren Kankelwitz und Zuppinger an, welche aus ihren 
Erfahrungen bestätigten, dass bei Verletzungen an Kreissägen 
stets 90 pCt. die Hand treffen infolge von Unvorsichtigkeit 
und Leichtsinn. Von den übrigen 10 pCt. treffen wieder 
90 pCt. auf Arbeiter, welche gar nicht an die Säge gehören. 
Viele Arbeiter benutzten die Schutzvorrichtungen auch gar 
nicht; deshalb bleibe die beste Schutzvorrichtung die An- 
stellung eines zuverlässigen Mannes, der die Säge ausschliess- 
lich bedient.,. Wolle man den Kern der Sache treffen, so 
müsse man der falschen Anwendung des Haftpflicht-Gesetzes 
entgegentreten. 

Hr. Gross empfahl noch, um eine Benutzung der Kreis- 
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säge durch Unberufene zu verhindern, ein Vorhängeschloss 
an der Abstellvorrichtung anzubringen, welches allein dem 
Säger zugänglich ist; eine Einrichtung, welche Hr. Stotz 
bereits getroffen hat. — 

Damit wurde dieser Gegenstand verlassen und es trug 
der Vorsitzende den Jahresbericht vor, dessen haupt- 
sächliche Angaben sich in dem für die Hauptversammlung zu 
erstattenden Berichte wiederfinden werden. 

Der vorgetragene Rechnungsausweis des 
Cassenführers ergab einen Bestand von 260,15 #. Nach 
erfolgter Prüfung der Rechnungen durch die Herren Eber- 
bach und Klotz wurde Decharge ertheilt unter gleichzeitiger 
Danksagung an denselben für seine Mühewaltung. Der Bei- 
trag für den Bezirksverein wurde für das Jahr 1879 auf 3 HM 
festgesetzt und kam dann die Verwendung der Gelder zur 
Sprache. Der Verein hat bis jetzt aus eigenen Mitteln zwei 
autographirte Mittheilungen herausgegeben. Nachdem diese 
Berichte nunmehr durch die Wochenschrift rascher zur Kennt- 
niss der Mitglieder gelangen, erscheine das Bedürfniss zu 
weiteren besonderen Mittheilungen nicht mehr so dringend 
wie früher. 


sodann 


Doch liege immerhin noch Material zu weiteren 
mit Zeichnungen illustrirten Mittheilungen vor. Der Vor- 
sitzende und der Schriftführer wurden ermächtigt, passenden 
Stoff zu ferneren Mittheilungen auszuwählen. — 

Während der Stimmenzählung zur Neuwahl des Vor- 
standes hielt Hr. Frank einen mit grossem Interesse und 
Dank aufgenommenen Vortrag über Werkzeuge, Holz und 
Fourniere für, Diolz- 
arbeiter auf der Pariser Weltausstellung, der binnen 
Kurzem ausführliche Veröffentlichung durch die Wochenschrift 
finden wird. 


sowie Werkzeugmaschinen 


Mittheilungen. 


Gutachten des Bayerischen Bezirksvereines, betreffend 
die Reorganisation der Vereinsschriften. 


(Beschlossen in: der Generalversammlung vom 9. März 1879 in 
München.) 


Die zur Behandlung dieser Angelegenheit niedergesetzte 
Commission, bestehend aus den Herren Dr. Bunte (Referent), 
Kathreiner, Krauss und Zeman, hat die Frage der Re- 
organisation der Vereinsschriften auf Grund der eingegangenen 
Drucksachen: 1) Bericht der Redactionscommission, 2) Separat- 
gutachten und Nachtrag des Hrn. Ludewig, 3) Vorschläge 
des Hrn. Dr. Grashof und der bekannt gewordenen An- 
sichten anderer Bezirksvereine berathen, und wurde ihr Gut- 
achten von der Generalversammlung des Bayerischen Bezirks- 
vereines einstimmig angenommen. Danach wird es im Sinne 
des Grashof’schen Schreibens (I. und Ill.) für wünschens- 
werth gehalten: 

1) der Zeitschrift eine mehr als bisher praktische Rich- 
tung zu geben und 

2) durch fortlaufende Referate über die Literatur und 
Praxis enger begrenzter Fachgebiete den Lesern der Vereins- 
schriften einen Ueberblick über die Fortschritte der im Ver- 
eine vertretenen Hauptfächer zu ermöglichen. 

Dagegen vermag sich der Bezirksverein den Punkten I. 
und IV. bezüglich der Vergrösserung des Umfanges der Zeit- 
schrift und der Zerlegung derselben in zwei getrennt zu 
debitirende Theile nicht anzuschliessen, er glaubt vielmehr, 
dass den Wünschen der Vereinsmitglieder ohne wesentliche 
Vergrösserung des Umfanges und ohne erhebliche Vermehrung 
der Kosten entsprochen werden kann. 

Für die Reorganisation der Vereinsschriften werden fol- 
gende Vorschläge gemacht: 

I. Trennung der Redaction der Zeitschrift von jener der 
Wochenschrift. 

II. Leitung der Zeitschrift 
ausschuss. 

III. Redaction der Wochenschrift durch den Geschäfts- 
führer des Vereines. 

Ad I. Trennung der Redaction der Zeitschrift von jener 


durch einen Redactions- 


der Wochenschrift und ad III. Vereinigung der letzteren mit 
der Geschäftsführung, schliesst sich der Bezirksverein dem 
von Hrn. Dr. Grashof gemachten und begründeten Vor- 
schlage an. ; 

Ad II. Bezüglich der Leitung der Zeitschrift durch einen 
Redactionsausschuss muss zunächst gegenüber anderen An- 
schauungen hervorgehoben werden, dass es nach vielfältigen 
und besonders nach den persönlichen Erfahrungen des Hrn. 
Zeman (Redacteur von Dingler’s „Polytechn. Journal“) 
durchaus nicht nothwendig ist, dass die Redactionsausschuss- 
mitglieder gemeinsamen Wohnort haben, ebenso wenig wie 
die Wohnung sämmtlicher Mitglieder der Redaction oder auch 
nur eines derselben sich am Druckorte befinden muss. Es 
liegt deshalb kein Grund vor, sich durch diese Rücksicht in 
der Wahl der Mitglieder des Redactionsausschusses be- 
schränken zu lassen. 

Es erscheint dem Bezirksvereine am zweckmässigsten, 
wenn zunächst die bisherigen Fachredacteure unter Mitwirkung 
des Vereinsdirectors als Redactionsausschuss sich constituiren, 
im Einverständniss mit dem Vorstande eine passende Ge- 
schäftsordnung vereinbaren und einen geschäftsführenden 
Redacteur bestimmen. Es wäre besonders wünschenswerth 
und entspräche den Verhältnissen bei ähnlichen Publicationen 
deutscher, englischer und französischer Vereine, wenn es 
gelänge, den Vereinsdirector zur Theilnahme an der Leitung 
der Vereinszeitschrift dauernd wieder zu gewinnen. 

Bezüglich der Geschäftsordnung, deren genauere Fest- 
stellung den Mitgliedern des Redactionsausschusses vorbehalten 
bleibt, erscheint es zweckmässig, die von Hrn. Dr. Grashof 
angedeuteten Punkte zu berücksichtigen: 

1) Jeder in der Zeitschrift erscheinende Artikel wird mit 
einem Zeichen versehen, das den Redacteur kenntlich macht, 
dem das Manuscript vorgelegen hat. 

2) Wird ein Artikel von dem betreffenden Fachredacteur 
wegen seiner Tendenz oder Form beanstandet, so entscheidet 
der Redactionsausschuss collegialisch über das einzuschlagende 
Verfahren. 

3) Die Fachredacteure haben namentlich die Aufgabe, 
geeignete Referenten für die Literaturübersichten zu gewinnen. 

Ist es für den collegialischen Verkehr der Mitglieder des 


Redactionsausschusses wünschenswerth, die Zeitschrift nicht 
monatlich, sondern etwa vierteljährlich erscheinen zu lassen, 
so dürfte hieraus ein Nachtheil kaum erwachsen. 

Den Inhalt der Zeitschrift bilden: 

1) Originalabhandlungen und Bearbeitungen von Artikeln 
anderer Zeitschriften und Werke mit Bevorzugung einer, 
unbeschadet wissenschaftlicher Grundlage, praktischen Rich- 
tung, wenigstens mit Ausschluss rein theoretischer Unter- 
suchungen mit fernliegender Aussicht auf praktische Ver- 
wendbarkeit. 

2) Fortlaufende Referate über die Literatur und Praxis 
enger begrenzter Fachgebiete, welche vom Vereine nach be- 
stimmten Normen zu honoriren sind. 

Bücherrecensionen in der bisher zumeist, üblichen, auf 
den Inhalt des besprochenen Buches nicht genug eingehenden 
Form sind ganz wegzulassen, und der disponible Raum ist 
besser für einfache Aufzählung neuer literarischer Erschei- 
nungen zu verwenden. 

Was den Umfang der Zeitschrift betrifft, so kann nach 
der Ansicht der in der Commission vertretenen Redacteure 
Dr. Bunte („Journal für Gasbeleuchtung“*) und Zeman 
(Dingler’s Journal) durch zweckentsprechendere Verwen- 
dung des Raumes der Inhalt der Zeitschrift wesentlich ver- 
mehrt werden, ohne erhebliche Vergrösserung und ohne grosse 
Vermehrung der Herstellungskosten. 

Ad 111. Die Wochenschrift wird vom Geschäftsführer 
redigirt; der Vorstand regelt sein contractliches Verhältniss 
dem Vereine gegenüber und vereinbart mit demselben eine 
Instruction. Zu Anfang jedes Jahres hat der Redacteur der 
Wochenschrift und Geschäftsführer ein Vereinsmitglied zu be- 
zeichnen, das ihn in Verhinderungsfällen vertreten wird. 

Der Inhalt der Wochenschrift ist durch $ 58 der Statuten 
bestimmt. 

Um Raum zu gewinnen, ist von Seiten der Bezirksvereine 
auf gedrängtere Fassung der Protokolle hinzuwirken; tech- 
nische Mittheilungen sind ausführlich zu bringen, dagegen 
Mittheilungen von localem Charakter wegzulassen. 

Der Bezirksverein ist der Ansicht, dass es wünschens- 
werth sei, solche Aenderungen in der Organisation der Ver- 
einsschriften zu vermeiden, welche zu einer Erhöhung der 
Mitgliederbeiträge führen würden; dass ferner der bisherige 
Umfang der Vereinsschriften vollständig ausreichend sei, um 
bei passender Auswahl des Stofls, welche Auswahl ins- 
besondere dem Redactionsausschusse obliegen würde, ein 
getreues Bild von der technisch-wissenschaftlichen und litera- 
rischen Thätigkeit der Vereinsmitglieder zu geben. 


Resolutionen desFrankfurter Bezirksvereines, betreffend 
die auf der Delegirtenversammlung zur Verhandlung 
kommenden Fragen. 


I. Einrichtung und Ziele von Prüfungsanstalten 
für Baumaterialien,insbesondere für Qlassification 
von Eisen und Stahl. 

Die unterzeichnete Commission empfiehlt dem Frankfurter 
Bezirksvereine nachstehende Resolutionen zur Annahme im 
Plenum und zur Instraction für den Delegirten für die De- 
legirtenversammlung in Elberfeld. 

1) Dieselben Gründe, welche seit 1577 die betheiligten 
Kreise der Consumenten und Producenten von Portlandcement 
veranlasst haben, sich über die Grundzüge zur Prüfung dieses 
Materials zu einigen und Qualitätszahlen festzusetzen, sind in 
erhöhtem Masse auf andere Baumaterialien und insbesondere 
auch auf Stahl und Eisen anwendbar. 

Hier wie dort hat sich herausgestellt, dass viele der 
seither ausgeübten verschiedenartigen Verfahren zur Erprobung 
nicht geeignet seien, eine zuverlässige Grundlage für die Be- 
urteilung der Qualität zu bieten. Es muss deshalb als ein 
durchaus zeitgemässes Vorgehen erachtet werden, dass auch 
für Eisen und Stahl einheitliche Normen zur Prüfung und 
Classification festgesetzt werden sollen. 

Die auf Initiative des Vereines deutscher Eisenbahn- 
Verwaltungen in dieser Richtung unter Mitwirkung von an- 
erkannt bedeutenden Fachmännern angestellten Prüfungen 
liefern eine schätzenswerthe Grundlage zur zukünftigen Aus- 
führung des vorliegenden Problems. 

2) Die seither namentlich in der Eisenbahnpraxis ge- 
bräuchliche Schlagprobe ist nicht allein massgebend, da sie 
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unter anscheinend sonst gleichen Verhältnissen die erheblich- 
sten Fehlerquellen in sich bergen kann, und in Anbetracht 
dieser Unzuverlässlichkeit ist das Material vorherrschend nach 
seinem Verhalten bei der Zugprobe zu beurteilen. 

Es erscheint zweifellos, dass durch -die Werthziffer der 
Zugfestigkeit eines bestimmten @Querschnittes im Vereine mit 
der Grösse der Contraction des letzteren nach stattgehabter 
Zerreissung, als Repräsentanten der Zähigkeit des Materials, 
dasselbe in vollkommener Weise charakterisirt wird, zumal 
wenn die Versuche in der Weise vorgenommen werden, dass 
die Geschwindigkeit der Beanspruchung (bei hydraulischen 
Pressen die Geschwindigkeit der Druckzunahme) des Ver- 
suchsstückes während der Prüfung sowol bei verschiedenen 
Objecten wie bei verschiedenen Prüfungsmaschinen nicht 
ausser Acht gelassen wird. 

Es erscheint ferner wünschenswerth, dass bei den Ver- 
suchen die Temperaturen nicht unberücksichtigt bleiben. 

3) Zur Ausführung der Prüfungen von Eisen und Stahl 
ist es erwünscht, dass an geeigneten Orten amtliche Prüfungs- 
anstalten errichtet werden, welche unter der Leitung von 
qualifieirten Staatsbeamten stehen und denen Delegirte von 
Producenten und bedeutenderen Consumenten als berathende 
und beschliessende Mitglieder zur Bildung eines Curatoriums 
beigeordnet werden. Alle zu errichtenden Prüfungsanstalten 
sind einer einheitlichen höheren Behörde zu unterstellen und 
liefern von Zeit zu Zeit die erlangten Resultate derselben 
zum Zwecke einer zu veröffentlichen vergleichenden Zu- 
sammenstellung ein. 

4) Nachdem die genannten Prüfungsanstalten ein hin- 
reichendes Material gesammelt haben werden, kann zu einer 
einheitlichen Classification geschritten werden, und es ist zu 
dem Zwecke von der obersten Behörde ein Ausschuss aus 
den Curatorien der verschiedenen Prüfungsanstalten, bestehend 
aus Staatsbeamten, Producenten und Consumenten, zu bilden, 
welcher die dem Standpunkte der jeweiligen Industrie am 
besten sich anpassende Classification von Eisen und Stahl 
festzusetzen hat. 

Es bleibt dabei nicht ausgeschlossen, dass entsprechend 
den Fortschritten in der Fabrikation der betreffenden Ma- 
terialien spätere Zusammenkünfte dieses Ausschusses eine 
entsprechende Aenderung der aufgestellten Normen bestimmen. 


ll. Ausstellung der Erzeugnisse deutscher Arbeit 
und Kunst. 


Im Prineip ist die Commission mit dem Antrage und 
der Motivirung des Sächsisch-anhaltinischen Bezirksvereines 
einverstanden. 

Die Verwirklichung dürfte jedoch vorerst nicht zu er- 
warten sein. Erstens hat ein Turnus von Provinzialausstel- 
lungen begonnen, welcher, im vorigen Jahre mit Hannover 
beginnend, in diesem Jahre sich mit den Ausstellungen von 
Berlin und Oftenbach, im nächsten Jahre mit denen von 
Düsseldorf und dem Harz fortsetzend, wahrscheinlich seinen 
Weg durch ganz Deutschland nehmen wird; zweitens ist durch 
die diesjährige Berliner Ausstellung der einzige Ort, wo eine 
allgemeine deutsche Ausstellung nothwendigerweise stattfinden 
müsste, die Reichshauptstadt, wahrscheinlich auf mehrere 
Jahre nicht geneigt, eine so umfangreiche Ausstellung aufzu- 
nelımen; und die Interessenten am Orte selbst müssen doch 
dem Unternehmen mit einer gewissen Frische entgegen kommen. 

Das Alles darf aber nicht abhalten, schon jetzt den Ge- 
danken einer allgemeinen Ausstellung deutscher Arbeit und 
Kunst in der Reichshauptstadt Berlin näher zu treten. Eine 
Weltausstellung wird nun wol bestimmt sobald nicht wieder 
stattfinden; bei der letzten war die deutsche Arbeit leider 
gar nicht und die Kunst, wenn auch in vorzüglicher, doch 
nur in sehr beschränkter Weise vertreten; überhaupt aber 
war Deutschland noch auf keiner Weltausstellung so ver- 
treten, dass die ausländischen Besucher sich ein vollständiges 
Bild seiner Leistung auf allen Gebieten des Gewerbes und 
der Kunst machen konnten; aus Deutschland selbst war 
zudem der Besuch der Weltausstellungen nie so umfassend, 
dass auch das verhältnissmässig wenig Gebotene nur wäre 
allgemein bekannt geworden. 

So kommt es denn, dass nicht nur das Ausland, sondern 
Deutschland selbst aus eigener Anschauung nicht seine volle 
Leistungsfähigkeit auf dem Gebiete des Gewerbes und der 
Kunst kennt. 


Die Erkenntniss dessen, was wir leisten können, bezw. 
was wir noch anzustreben haben, dürfte aber in hohem Masse 
nutzbringend sein. Um diesen Zweck nun zu erreichen, muss 
die Ausstellung eine sehr sorgfältig vorbereitete sein, und 
dürfte sich eine gewisse vorherige Controle der auszustellenden 
Gegenstände empfehlen. 

Dieselbe könnte etwa in der Weise erfolgen, dass die 
über das ganze Reich verbreiteten Handels- und Gewerbe- 
kammern, unterstützt durch einen aus den bezw. Bezirks- 
vereinen unseres Verbandes und sonstigen anerkannten Fach- 
leuten entnommenen Beirath die Industrie- und Gewerbs- 
erzeugnisse, die Kunstvereine die künstlerischen Erzeugnisse 
einer quasi Vorprüfung unterzögen. Es ist eine solche 
Thätigkeit auszuüben allerdings weder leicht noch angenehm ; 
indessen dürfte unter allen Umständen zu empfehlen sein, 
dass die Anmeldungen Bezirkscomites passiren, ehe sie zu 
dem Central-Ausstellungscomite gelangen. Damit wird erreicht 

1) überhaupt ein grösseres Interesse in allen Theilen 
Deutschlands; 

2) dass im Bezirke als geringwerthig bekannte Gewerb- 
treibende und Künstler eher von einer Anmeldung Abstand 
nehmen; 

3) dass als vorzüglich leistungsfähig bekannte Gewerb- 
treibende und Künstler zu einer allenfalls nicht beabsichtigten 
Ausstellung ermuntert werden können; 

4) wenn eine Vorprüfung der Ausstellungsobjecte vor 
Versandt beliebt werden sollte, dass etwaige Mängel noch 
beseitigt werden oder, falls dies nicht geht, auf Anrathen der 
Bezirkseomites die Absendung ganz unterlassen werden könnte. 

Die Ausstellung müsste sich über alle Gebiete der Ge- 
werbe und Kunst erstrecken und dem entsprechend die Zu- 
sammensetzung und Gliederung der Ausstellungscommission 
erfolgen. Die Ausstellung selbst muss unter Wahrung des 
ernsten Zweckes derselben durch Entfaltung einer gediegenen 
Eleganz auch dem grossen Publicum angenehm ins Auge 
fallen. In Anbetracht der grossen Bedeutung für unsere 
Gesammtzustände muss in gewisser Weise auch das ganze 
Reich zu den Kosten der Ausstellung beitragen, so dass dem 
einzelnen Aussteller, der durch seine Betheiligung nicht nur 
sich sondern auch dem Ganzen dient, möglichst geringe Kosten 
erwachsen. Hieraus könnte auch die Berechtigung einer 
quasi Vorprüfung der Ausstellungsobjecte bezw. einer Be- 
schränkung der Ausstellungsfreiheit hergeleitet werden, zum 
Mindesten einmal für die erste Ausstellung. 

Zweckmässig dürfte es sein, mit der allgemeinen Aus- 
stellung Speecialausstellungen, bestimmt der Lösung ob- 
schwebender Fragen näher zu treten, zu verbinden. 


Ill. Organisation der Vereinsschriften. 


Die in der Generalversammlung des Frankfurter Bezirks- 
vereines vom 22. Januar 1879 gewählte Commission, welche 
geeignete Vorschläge über den Antrag des Berliner Bezirks- 
vereines auf Vervollkommnung unserer Zeitschrift machen 
soll, hat in ihrer Sitzung vom 12. Februar 1879 beschlossen, 
dem Bezirksvereine folgende Vorschläge zur Annahme zu 
empfehlen: 

1) Trennung der Aemter eines Hauptredacteurs und eines 
Geschäftsführers, welche beide am Druckorte der Zeitschrift 
wohnen, nothwendig (cfr. $ 11 der Statuten). 

(Zu bemerken hierbei, dass der (feschäftsführer zugleich 
Specialredacteur sein kann und umgekehrt, so dass beide sich 
gegenseitig ergänzen können.) 

2) Durch eine zu erlassende Geschäftsordnung muss die 
Thätigkeit und die Competenzen der einzelnen Redacteure 
(Haupt- und Specialredacteure) festgestellt werden. 

3) Die Specialredacteure müssen je nach Bedürfniss all- 
jährlich ein- oder mehrmal zusammenkommen. Die Kosten 
trägt der Verein. 

4) Die in den Statuten ($ 58) vorgesehene Aufnahme 
von Referaten u. s. w. muss durch Geschäftsordnung ge- 
regelt werden. 

5) Der wissenschaftliche Charakter der Zeitschrift soll 
gewahrt bleiben, jedoch der praktischen Richtung ebenfalls 
Rechnung getragen werden. 

6) Eine Trennung in zwei verschiedene Monatsschriften 
(Vorschlag Grashof) wird entschieden abgelehnt. 
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IV. Vorschläge zur Aufstellung einer gediegenen, 
der Industrie förderlichen Tagesordnung für die 
Hauptversammlungen. 

Nachdem in neuerer Zeit sowol in dem Reichstage wieder 
Anträge auf Verschärfung und Ausdehnung des Haftpflicht- 
gesetzes eingebracht, 

nachdem ferner in den Berichten der königl. Fabriken- 
Inspectoren allgemein über die mangelhafte Einrichtung von 
Fabriken und die geringe Rücksicht auf die nöthigen Sicher- 
heitsmassregeln zum Schutze der Arbeiter geklagt wird und 
nachdem sogar eine Unfallversicherungs-Gesellschaft sich mit 
dem Antrage um gesetzliches Verbot der Vorschriften gegen die 
Folgen der Haftpflicht an das Reichskanzler-Amt gewandt hat, 

und nachdem ferner in einzelnen Bezirksvereinen die 
Frage der Sicherung der Arbeiter gegen gefahrbringende Ma- 
schinen bereits berührt worden ist, allerdings in den meisten 
Fällen mit geringem Erfolge, 

während doch die ganze Frage sowol eine hohe volks- 
wirthschaftliche Seite, als auch eine speciell die gesammten 
Ingenieure und Techniker berührende Seite hat, 

so wird der Antrag gestellt: 

„Der Frankfurter Bezirksverein möge durch seinen De- 
legirten sowol in der Delegirtenversammlung als auch auf 
jede andere ihm passend erscheinende Weise dahin wirken, 
dass der Verein deutscher Ingenieure, welcher ja seine Mit- 
glieder in ganz Deutschland und in allen Berufselassen ver- 
theilt hat, in seiner Gesammtheit der Frage der nach $ 107 
der Reichs - Gewerbeordnung nöthigen Schutzvorrichtungen 
auch der Behandlung und den Consequenzen des Haftpflicht- 
gesetzes näher trete.“ 

Zu diesem Zwecke dürfte es nöthig sein: 

1) Alle bestehenden Verordnungen, Ministerial-, Regie- 
rungs- und sonstige Erlasse zu sammeln und kritisch zu be- 
leuchten. % 

2) Die von den verschiedenen Gerichten in Haftpflichts- 
fällen ergangenen Urteile zu sammeln und die technischen 
Ursachen des betreffenden Unglücksfalles zu ergründen. 

3) Die Unfallversicherungs-Gesellschaften zu einer ge- 
naueren Statistik zu veranlassen, als solches bislang der Fall ist. 

Auf Grund der aus diesen Zusammenstellungen sich 
ergebenden Daten dürfte es dann weiter nöthig sein, die ge- 
eignetsten Anleitungen zu geben und Vorschläge zu machen, 
welche zur Verhütung von Unglücksfällen angezeigt erscheinen. 

Diese Vorschläge werden zerfallen in: 

a) allgemeine, z. B. über Riemenbetrieb, allgemeine Fa- 
brikdispositionen u. Ss. w., 

b) specielle, die einzelnen Arbeitsmaschinen behandelnde, 
wie solches z. B. von der Mülhausener Gesellschaft für Spinn- 
maschinen theilweise schon geschehen ist. 

Der angedeutete Plan lässt sich von einem einzelnen 
Bezirksvereine nicht bearbeiten, derselbe muss von dem ganzen 
Vereine aufgefasst und bearbeitet werden, und dürften auch 
hierfür die Kräfte sich überall vertheilt finden, da in dem 
Vereine sowol theoretisch als auch praktisch arbeitende Mit- 
glieder vorhanden sind und auch unter den letzteren beide 
Richtungen, die constructiv einrichtende und die betriebs- 
leitende thätig sind. 

Durch Annahme und Ausführung dieses Antrages würde 
es dann auch gelingen, dem deutschen Ingenieure bei Be- 
urteilung von gefahrbringenden Maschinen die ihm gebührende 
und in England schon längst eingeräumte Stellung zu ver- 
schaffen. (S. Dronke, Vergleichende Zusammenstellung der 
Bestimmungen der deutschen Gewerbe-Ordnung mit den be- 
treffenden englischen Fabriken- und Werkstätten-Gesetzen. 
Berlin, Kortkampf, 1877, Seite 24.) 


Sämmtliche angeführten Vorschläge, Anträge u. s. w. 
wurden in der Versammlung des Bezirksvereines vom 12. März 
einstimmig angenommen und beschlossen, dass der Delegirte 
auf der Delegirtenversammlung für dieselben eintreten und 
deren Erledigung im beschlossenen Sinne anstreben solle. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 
Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 11.) 
Stromstärke. Ohm’sches Gesetz. Was die Stärke 
der chemischen Wirkung, also die Geschwindigkeit, mit 


welcher das Zink in der Batterie aufgelöst wird, anlangt, so 
hängt diese ab einmal von der ganzen elektromotorischen 
Kraft, die der Summe der Kräfte der einzelnen mit einander 
verbundenen Elemente entspricht und ausserdem bei den ver- 
schiedenen Formen der Batterien verschieden ist, dann aber 
noch von der Beschaffenheit des Materials, durch welches die 
Elektrieität strömt, d. h. von der chemischen Natur, von dem 
Querschnitt und von der Länge der ganzen Kette. Jeder 
einzelne Theil der Kette setzt der Bewegung der Elektrieität 
einen eigenthümlichen Widerstand entgegen, infolge dessen 
sich die Auflösung des Zinks vermindert. Bei einem prisma- 
tischen Körper, also einem Draht, auch bei einer in einem 
Glasrohre befindlichen Flüssigkeit, steht dieser Widerstand 
in directem Verhältniss der Länge und im umgekehrten des 
Querschnittes. Ein Draht, welcher in demselben Verhältniss 
länger wie dicker gemacht wird, erzeugt den gleichen Wider- 
stand. Von grossem Einfluss ist die chemische Natur des 
Leiters; die Metalle bieten vieltausendmal geringeren Wider- 
stand als die Flüssigkeiten bei gleichem Querschnitt; dadurch, 
dass man grosse Metallplatten in die Flüssigkeiten taucht, 
kann man jedoch den Querschnitt für die strömende Elek- 
trieität beliebig vergrössern und den Widerstand entsprechend 
vermindern. Die Metalle selbst sind sehr ungleich in ihrem 
Leitungsvermögen. Silber und Kupfer im chemisch reinen 
Zustande sind die besten und nahe gleich gute Leiter; Eisen 
und Platin, die sich ihrerseits nahe stehen, leiten an sechsmal, 
Neusilber 13 mal, Quecksilber an 50 mal schlechter als jene. 
Kohle in stark geglühtem Zustande (Coks, Gasretortengraphit) 
leitet auch die Elektrieität, aber an dreitausendmal schlechter 
als Kupfer. Einige zusammengesetzte Körper, wie Braunstein, 
Magneteisenstein, Eisenkies, Bleiglanz, sind ebenfalls Leiter, 
theilweise noch schlechtere jedoch als die Kohle. Bei den 
Metallen nimmt der Leitungswiderstand mit steigender Tem- 
peratur langsam zu, bei den Flüssigkeiten hingegen rasch ab. 

Reducirt man den Leitungswiderstand aller einzelner 
Theile der Kette auf gleichen Querschnitt und gleiches 
Material, so bekommt man verschiedene Längen derselben, 
die, summirt, den ganzen Widerstand der Kette in einheit- 
lichem Mass ausdrücken. Nach Siemens wählt man zweck- 
mässig den Widerstand des reinen Quecksilbers bei einer 
Länge von 1” und einem Querschnitt von 11mm als Mass 
und nennt dies eine Siemens’sche Einheit. Der ganze Wider- 
stand eines Leiters ist somit ausgedrückt durch L= F 
s den von der chemischen Natur abhängigen specifischen 
Widerstand von 1” Länge und lawım Querschnitt bei gewöhn- 
licher Temperatur bedeutet, M die Länge in Meter und 
den Querschnitt in (@Juadratmillimeter. Dabei muss nur noch 
der Einfluss der Temperatur, wenn diese sich merklich ver- 
ändert, berücksichtigt werden. 

Prof. G. S. Ohm hat zuerst (in Berlin i. J. 1827) nach- 
gewiesen, dass die Stärke der chemischen Wirkung des Stroms, 
also die Menge des in der Zeiteinheit in einem Elemente aufge- 
lösten Zinks, der ganzen elektromotorischen Kraft direetund dem 
ganzen Leitungswiderstand umgekehrt proportional ist, und 
wie sich die einzelnen Theile der Kette in dieser Hinsicht 
nach Länge, Querschnitt und chemischer Natur verhalten. 
Die Beziehungen werden nach ihm als Ohm’sches Gesetz 
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bezeichnet. Der einfachste Ausdruck desselben ist 9=r 


wo sich X aus der Summe der einzelnen Kräfte und Z aus 
der Summe der einzelnen auf gleichen Querschnitt und Stoff 
redueirten Widerstände (Längen) zusammensetzt. Was man 
die Stromstärke nennt, ist q proportional, wenn man will, 
q selbst als Gewicht des in der Zeiteinheit gelösten Zinks 
angenommen. 

Wärmewirkungen des Stroms. Weiterhin zeigt 
sich (und musste den ersten mit der Säule experimentirenden 
Forschern bereits auffallen), dass überall, in der Flüssigkeit 
wie in dem Verbindungsdraht, in dem ganzen Bereich der 
Kette, Wärme entwickelt wird. Die Gesetze wurden i. J. 
1841 durch den Brauereibesitzer Joule inSalford bei Manchester 
erkannt. Vor Allem ist hervorzuheben, dass die Wärme, sofern 
der Strom keine andere Arbeit verrichtet, ihrem Gesammtbe- 
trage nach gerade so gross ist wie die Wärme, welche das Zink, 
wenn es sich rein chemisch in den bei der Batterie verwendeten 
Flüssigkeiten löst, erzeugt. Die Wärme ist jedoch in der 
Kette ganz ungleich vertheilt; sie kommt an den schlecht 
leitenden Theilen mehr zur Entwickelung als an den gut 
leitenden, deshalb in einem dünnen Draht mehr als in einem 
dicken, in Platin und Eisen mehr als in dem sechsmal 
besser leitenden Kupfer oder Silber. Die Menge der 
entwickelten Wärme verhält sich direet wie der auf gleiches 
Mass redueirte Leitungswiderstand; sie steht also bei gleich- 
artigem Leiter im umgekehrten Verhältniss seines Quer- 
schnittes, und bei chemisch verschiedenen Stoffen ist sie 
deren speeifischem Leitungswiderstand proportional. Die 
Höhe der Temperatur steht im directen Verhältniss der 
entwickelten Wärme und im umgekehrten Verhältniss des 
Gewichtes und der specifischen Wärme des Leiters. In den 
Flüssigkeiten, die viele tausendmal schlechter leiten als die 
Metalle, wird die Wärme nur aus dem Grund in der Regel 
wenig wahrgenommen, weil in derselben die Elektrieität in 
grossem Querschnitt, zwischen grossen Metallflächen strömt, 
wodurch sich der Widerstand entsprechend vermindert. Durch 
richtige Anordnung vermag man fast die ganze Menge der 
durch den Strom erregbaren Wärme an einem Punkte zu con- 
centriren und daselbst die höchsten Wärmeeffecte zu erzielen, 
wie sie auf keine andere Weise sich hervorrufen lassen. 
Dünne Drähte von Platin oder Eisen können auf ziemliche 
Länge rasch ins Glühen und zum Schmelzen gebracht werden. 
Hierauf beruht auch die Erzeugung des elektrischen Lichtes, 
das als nichts anderes als ein Wärmephänomen des Stroms 
aufzufassen ist. (Fortsetzung folgt.) 


Brief- und Fragekasten. 


Hrn. Dr., Stettin. Im Manuscript stand „am wenigsten“, das 
Gegentheil davon wird aber wol richtig sein. 

Welches ist das beste, im unparteiisch kritisirenden Sinne ge- 
schriebene Werk über die vorjährige Pariser Ausstellung, alle Fächer 
umfassend oder auch nur die Maschinenbranche ? EN ER 


Berichtigung. 
In No. 11, S. 107 Spalte 2, Zeile 14 v. o. lies Walzen- 
zugmaschinen statt Werkzeugmaschinen. 


Könielieh bayerische technische Hochschule in München. 


Das Sommersemester beginnt am 15. April und schliesst mit dem 15. August. — Für die Inscription sind die ersten 3 Tage des 
Semesters bestimmt. Das Verzeichniss der Vorlesungen und Uebungen, welche an den 6 Abtheilungen der technischen Hochschule (Allgemeine, 
Ingenieur-, Hochbau-, mechanisch-technisghe, chemisch-technische und landwirthschaftliche Abtheilung) gehalten werden und am 21. April ihren 
Anfang nehmen, ist in der Augsburger Allgemeinen Zeitung, der Wiener Neuen Freien Presse, der Cölner Zeitung, der Berliner National- 


zeitung sowie im Pester Lloyd und zwar je in der Nummer vom 15. März enthalten. 


Weitere Aufschlüsse bietet das für das Studienjahr 


1878/79 ausgegebene Programm, welches durch alle Buchhandlungen und vom Secretariate der Hochschule bezogen werden kann. 


Direetorium der königl. teehnischen Hochschule. 


Dr. Kluckhohn. 


en 0708 Reisszeuge, en detail 


| eigenes, zweimal prämiirtes Special-Fabrikat, math 
\ Instr., sämmtl. Zeichnenmaterial, Baro-u.Thermometer 
, Waagen, alle optischen Waaren etc. Rep. sauber, schnel 
| u. billig. Pr.-Crt. gr. u. fr. Theilzahlungen aceeptirt 
Gebrüder Hagemann, Mech. & Opt 
' Berlin C.. Königstrasse 67, dicht b.d.Kurfürstenbrücke 


WOCHENSCHRIFT 


DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 29. März. No. 13. 
Inhalt: Zum Mitglieder-Verzeichniss. — Sitzungskalender. — Ge- 
schäftliches, — Bergischer Bezirksverein. Cölner Bezirksverein. 
Frankfurter Bezirksverein. Hessischer Bezirksverein. Pommerscher 
Bezirksverein. — Referat im Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein, betr. 


einheitliches Prüfungsverfahren für Eisen und Stahl. — Beschlüsse 
des Thüringer Bezirksvereines, betr. die Vereins-Veröffentlichungen. 
— Commissionsbericht an den Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein in 
der Zeitschriftfrage. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 


Westfälischer B.-V. Das Schriftführeramt hat Hr. W., Tie- 
mann an Stelle des Hrn. E. Schmidt übernommen. 

Bayerischer B.-V. C. Linde, Professor in Wiesbaden (3107). 
— 0. Sendtner, Ingenieur auf Thonwerk Weichs bei Murnau, 
Bayern (1301). 

Hannoverscher B.-V. R.v. Baumbach, Ingenieur in Cassel 
(2801). — Otto Schmidt, Ingenieur in Schloss Chemnitz bei Chem- 
nitz (1862). 

Ruhr-B.-V. Dr. Otto Grass, Director des Rheinischen Stahl- 
werkes in Duisburg (924). 

Keinem B.-V. angehörend. Phil. Krauss, Obersteiger in 
Borbeck bei Essen, R.-B. Düsseldorf (1736). — J. F. Stein, In- 
genieur in Berlin O., Blumenstr. 37 (3594). 


Neue Mitglieder. 


Bergischer B.-V. Rud. Lorenz, Ingenieur bei Otto Kötter 
in Barmen (716). 

Oberschlesischer B.-V. C. Raser, Ingenieur der Gleiwitzer 
Hütte in Gleiwitz (1834). 

Ruhr-B.-V. Fr. Bellingrodt, Apothekenbesitzer in Ober- 
hausen, R.-B. Düsseldorf (1671). — J. W. Kohl, Director der A.-G. 
für Eisenindustrie Styrum in Oberhausen, R.-B. Düsseldorf (77). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3663. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, Abds. 
8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr Abds., 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 8 Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 6. April, Nachm. 
3U/a Uhr, Oberlahnstein, Casino. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
7!/, Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 30. März, Nachm. 3!/a Uhr, Ober- 
hausen, „Haideblümchen“, 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Zur Tagesordnung 
der Delegirtenversammlung in Elberfeld 


(No. 12 d. W.) habe ich meinen bezüglichen, an die Bezirks- 
vereine und den Zweigverein gerichteten Circularen vom 
25. October v. J. und vom 16. Januar d. J. noch folgende 
Berathungsgegenstände hinzuzufügen: 

1) Antrag des technischen Vereines für Eisenhüttenwesen 
auf Modification seiner Beziehungen zum Hauptverein. 

2) Antrag des Vorstandes auf Ergänzung des Statuts in 
dem Sinne, dass dadurch eine Unvollzähligkeit des Vorstandes, 
wie sie in diesem Jahre durch die Ablehnungen von zwei 
Wahlen herbeigeführt wurde, für die Folge vermieden werde. 


121 


3) Mit Rücksicht darauf, dass die neue Organisation des 
Gewerbeschulwesens in Preussen, insbesondere die Schöpfung 
der neunclassigen lateinlosen Mittelschule als Vorbereitungs- 
schule für ein höheres technisches Studium, fast ohne alle 
Rücksichtnahme auf die Meinungen und Wünsche der zumeist 
betheiligten technischen Kreise, ja ohne sie überhaupt in 
einiger Vollständigkeit zu befragen, ins Leben gerufen wurde, 
ein Verfahren, das besonders auffallend erscheinen und unan- 
genehm berühren musste im Vergleich mit der rücksichts- 
vollen Sorgfalt, womit in Betreff der Gleichberechtigung von 
Realschulen und humanistischen Gymnasien für das Studium 
der Medizin die Betheiligten um ihre Meinung gefragt worden 
sind, wird der Vorstand eine geeignete Kundgebung des Ver- 
eines in Vorschlag bringen. 

Anträge in Betreff dieser Fragen, die, insoweit sie unter 
den Begriff des ersten Satzes von $ 48 des Statuts fallen, 
von der Delegirtenversammlung nur vorberathen, zur schliess- 
lichen Erledigung durch die Hauptversammlung vorbereitet 
werden können, sollen in der Vorstandsconferenz am 6. April, 
bezüglich des Antrages unter 1) in Verbindung mit Delegirten 
des technischen Vereines für Eisenhüttenwesen, bestimmter 
formulirt werden. 

4) Ebenso wird auch einstweilen ohne bestimmten An- 
trag vom Delegirten des Hannoverschen Bezirksvereines die 
Frage der Haftpflicht und Unfallversicherung zur Sprache 
gebracht werden mit Bezugnahme auf die amtlichen Berichte 
der königl. preuss. Fabriken-Inspectoren, die Petition der 
Magdeburger Allgemeinen Versicherungs-Gesellschaft und auf 
die abweichende Beurteilung desselben durch andere Corpo- 
rationen, insbesondere durch den Frankfurter Bezirksverein. 

Carlsruhe, 24. März 1879. 


Der Director: 
F. Grashof. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 15. März 1879. 
Bergischer Bezirksverein. 

Hauptversammlung vom 4. December 1878. — 
Vorsitzender: Hr. Korte. Schriftführer: Hr. Habicht. 
Anwesend 21 Mitglieder. 

Der Vorsitzende machte Mittheilung von dem Eintritte 
neuer Mitglieder, von eingegangenen Schriftstücken und Druck- 
sachen und von einer zwischen dem diesseitigen Vorstande 
und dem Director des Hauptvereines gepflogenen Correspon- 
denz, betreffend die Abhaltung der nächsten Delegirten- 
versammlung, für welche als Ort die Städte Elberfeld oder 
Barmen diesseits vorgeschlagen waren. 

Der Vorsitzende erstattete sodann Bericht über die 
Thätigkeit des Bezirksvereines in dem ablaufenden 
Vereinsjahre. Die zu constatirende Zunahme der Mitglieder- 
zahl sei bei der heutigen Zeit der industriellen Nothlage 
gewiss ein erfreuliches Zeichen, auf welches mit noch grösserer 
Befriedigung geblickt werden könnte, wenn die Besitzer und 
Leiter von denjenigen Etablissements, deren Industrie die hier 
dominirende genannt werden müsste, sich veranlasst fühlen 
wollten, den Verein in grösserem Masse durch ihren Beitritt 
zu unterstützen. 

Die zu Revisoren der Vereinsrechnungen ernannten 
Herren Farwick und Glass fanden dieselben in allen 
Theilen richtig und beantragten die Ertheilung der Decharge, 
welche von der Versammlung einstimmig ausgesprochen wurde. 

Die Neuwahl des Vorstandes fand sodann ihre statuten- 
mässige Erledigung und wurde noch Hr. Schneider ein- 
stimmig als Delegirter zum Comite für die im Jahre 1880 
in Düsseldorf abzuhaltende Rheinisch-westfälische Kunst- 
und Gewerbeausstellung gewählt. — 

Der Vorsitzende brachte dann die auf die Tagesordnung 
der nächstjährigen Delegirtenversammlung zu setzenden Punkte, 
welche zuvor in den Bezirksvereinen zu besprechen seien, 


zur Verhandlung. Hinsichtlich der von Neuem angeregten 
allgemeinen deutschen Ausstellung in Berlin schlug er vor, 
um so mehr eine abwartende Stellung einzunehmen, als das 
diesseitige Interesse zunächst sich der nunmehr gesicherten 
Rheinisch -westfälischen Ausstellung in Düsseldorf zuwenden 
müsse. Diesem Vorschlage wurde allseitig zugestimmt. 

Bezüglich der Frage einer einheitlichen Classifi- 
cation von Eisen und Stahl und Feststellung der Festig- 
keitsproben erwähnte Hr. Stambke, dass die Nothwendigkeit 
einer solchen Classification jetzt allseitig, von Consumenten 
wie Producenten, anerkannt und die Frage spruchreif sei. 
Der eine gewiss ansehnliche Zahl von Üonsumenten ver- 
tretende Verein deutscher Eisenbahn-Verwaltungen habe die- 
selbe schon vor längerer Zeit angeregt. Es seien auf Ver- 
anlassung einer von ihm eingesetzten technischen Subcom- 
mission in den Versuchsanstalten der technischen Hochschulen 
zu München und Wien mit den verschiedensten Eisen- und 
Stahlsorten bereits mehrere Tausend Proben und Versuche 
angestellt, deren Resultate nunmehr vorlägen. An der Hand 
dieser Resultate sowol wie der zu gleichem „Zwecke in 
England, Frankreich, Schweden u. s. w. vorgenommenen 
Untersuchungen seien nunmehr allgemeine Submissions- 
bedingungen aufgestellt, in welchen die von den ‚Eisen- und 
Stahlsorten, je nach ihrer Verwendungsart billigerweise zu 
fordernden Qualitäten und Festigkeitsproben genau präcisirt 
worden. Man habe beschlossen, diese Bedingungen einer 
gemeinschaftlichen Besprechung mit den Producenten zu unter- 
ziehen und zu dem Zwecke den westfälischen und öster- 
reichischen Eisenhüttenverein um Delegirung von je sechs 
Mitgliedern ersucht. Eine Einigung mit den Producenten, 
welche bisher den Bestrebungen und dem Vorgehen des Eisen- 
bahnvereines wol mit einem gewissen Misstrauen begegnet 
seien, dürfte um so mehr zu erwarten sein, als die von ihnen 
aus anderen Veranlassungen letzthin gemachten Gegenvorschläge 
nur wenig von den Vorschlägen jenes Vereines abwichen, die 
Differenzen überhaupt nur theoretischer Natur seien. Redner 
wollte einer Vorberathung dieser Angelegenheit im Bezirks- 
vereine und zwar zunächst durch eine zu wählende Com- 
mission zwar nicht widersprechen, glaubte aber dem Haupt- 
verein empfehlen zu müssen, in erster Linie abzuwarten, 
welches Resultat aus den Verhandlungen der genannten Ver- 
eine hervorgehe. Die Herren Blecher und Korte betonten, 
dass diese Angelegenheit bis dahin nur von Consumenten be- 
handelt worden sei, aber in Gemeinschaft mit den Producenten, 
welche gerade durch den Verein deutscher Ingenieure vorzugs- 
weise vertreten würden, erledigt werden müsse. Die Bezirks- 
vereine hätten sich zwar mit dieser Frage bisher nur wenig 
oder gar nicht beschäftigt, dürften aber wohl berufen sein, 
zu derselben Stellung zu nehmen. Sie beantragten gleichfalls 
die Wahl einer Commission, zu deren Mitglieder demnächst 
einstimmig die Herren Kniesche, Korte und Stambke 
designirt wurden. — 

Mit Rücksicht auf die vorgerückte Zeit wurde der Vor- 
stand ermächtigt, die übrigen Punkte des Grashof’schen 
Cireulars geeigneten Referenten und Correferenten zur Be- 
rathung und Berichterstattung zu überweisen. — 

Am 7. December 1878 beging der Verein im grossen 
Saale von Himmelmann-Pothmann in Elberfeld sein 
jährliches Stiftungsfest durch gemeinsames Abendessen 
und nachfolgenden Ball. Das von Damen, Mitgliedern und 
Gästen zahlreich besuchte Fest verlief in schönster Weise 
und schien alle Theilnehmenden zu befriedigen. 

Versammlung vom 7. Januar 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Schneider. Schriftführer: Hr. Ziegler. 
34 Mitglieder und 2 Gäste, 


Anwesend 
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Die ersten Gegenstände der Tagesordnung waren die 
Wahl des ersten Sehriftführers und die Aufstellung des Etats 
pro 1879, wonach die Verhandlungen sich den Fragen für 
die Delegirtenversammlung zuwandten. Die Vorlagen über 
die Reorganisation der Redaction der Vereinsschriften 
wurden den Herren Habicht und Wittmann zur Bericht- 
erstattung in der nächsten Versammlung übergeben. 

Ueber den Passus, betreffend Unterstützung des Haupt- 
vorstandes behufs 

Aufstellung einer gediegenen, der Industrie förderlichen 
Tagesordnung der nächsten Hauptversammlung 
bezüglich ihrer Plenar- und Sectionssitzungen, referirte Hr. 
Adomeit. Er fand die Kundgebungen des Hauptvorstandes 
höchst beachtenswerth, erläuterte den Inhalt des Schreibens 
und wünschte, dass der Bezirksverein demselben seine ganze 
Aufmerksamkeit zuwenden möchte. Referent ging auf die 
Bedeutung der Tagesordnung und des Ortes einer Hauptver- 
Ein Blick auf die Berichte der früheren 
Hauptversammlungen scheine zu bestätigen, dass eine geringe 
Theilnahme (4 bis 7 pCt.) mit einer wenig anziehenden 
Tagesordnung und einem der Mehrzahl ungünstig gelegenen 
Orte zusammenhänge, wohingegen bei inhaltsreicheren Tages- 
ordnungen auch eine regere Betheiligung (10 bis 14 pCt.) 
stattgefunden habe. Zweifelhaft sei es, ob der Bezirksverein 
Material im Sinne des Circularschreibens z. Z. werde bei- 
tragen können, obschon wünschenswerthe Themata und nütz- 
liche Fragen sich sehr wohl bezeichnen liessen. Bei einer 
Prüfung der bisherigen Tagesordnungen (abgesehen von der 
letzten) könne man sich nicht verhehlen, dass eine gewisse 
Planlosigkeit in der Aufstellung obgewaltet habe und dass 
der Zufall meistentheils massgebend gewesend sei; dennoch 
aber wäre es unschwer, dem Zufall Rechnung tragend, nach 
einem bestimmteren Verfahren zu wirken. Wie eine Lücke 
erscheine das Fehlen grösserer, ständiger Vorträge von all- 
gemein technischem Interesse, welche die Neuerungen und 
Fortschritte der letzten Jahre in hervorragenden Gebieten der 
Industrie übersichtlich vorführen. Die Gewerbthätigkeit des 
Ortes und der Umgegend der Hauptversammlung sollte in 
einem ständigen Vortrage nach ihrer positiven und negativen 
Seite hin eingehend behandelt werden. Die gewerbliche Ge- 
sundheitspflege, die Erfahrungen der Fabriken-Inspectoren, 
industrielle Reiseberichte u. s. w. könnten sehr wohl inter- 
essante und nützliche Themata liefern. Referent empfahl 
die Wahl einer Commission zur weiteren Berathung dieser 

Angelegenheit; sein Vorschlag wurde angenommen. — 

Es folgte eine Discussion über Cosinusregulatoren, 
welche durch Hrn. Betzendahl eingeleitet wurde. Der vor- 
gerückten Zeit wegen nahm derselbe, unter Hinweis auf die 
vorhandenen Abhandlungen in der Zeitschrift, von einer 
theoretischen Beweisführung der Vorzüge des Cosinusregulators 
dem Buss’schen gegenüber Abstand und hob kurz hervor, 
dass der Cosinusregulator bei seiner weniger complicirten 
Construction sowie durch sehr grosse Energie sich gut be- 
währen müsse, und dass hierin seine Vorzüge zu suchen 
seien, welche in der Theorie unzweifelhaft wären. Hr. 
Blecher dagegen äusserte sich nicht so günstig über diesen 
Regulator, hielt vielmehr den Buss-Regulator für besser, be- 
merkte aber, dass letzterer auf einem Drosselventil montirt, 
infolge der Stopfbuchsenreibung nicht so vorzüglich arbeite. — 

Ueber die Düsseldorfer Gewerbeausstellung be- 
richtete der Vorsitzende, der vom Vereine zum Mitglied 
des Hauptceomite der Ausstellung delegirt worden war, dass 
das Comite die Angelegenheit lebensfähig gestellt habe, nach- 
dem die Stadt Düsseldorf, die mit ihren Bahnnetzen die Stadt 
berührenden Eisenbahn -Verwaltungen sowie einige Bürger 


sammlung ein. 


der Stadt ansehnliche Summen zur Verfügung, der Handels- 
minister und die Provinzial-Verwaltungen solche in Aussicht 
gestellt hatten. Der Öberpräsident der Provinz ' Hessen- 
Nassau, Hr. v. Ende, habe mitgetheilt, dass man dort dringend 
wünsche, die gesammte Provinz und nicht blos den Wies- 
badener Bezirk zur Ausstellung hinzugezogen zu sehen. In- 
zwischen sei auch von der deutschen Kunstgenossenschaft 
in Berlin beschlossen, gleichzeitig mit der Gewerbe- eine 
Kunst-Ausstellung zu verbinden. So habe denn das Comite 
unter den erfreulichsten Aussichten und mit voller Berechti- 
gung an seine Constituirung und an die Festsetzung des ge- 
sammten ÖOrganisationsplanes herantreten können. Der Etat 
sei mit 639000 HX in Einnahme und Ausgabe festgesetzt und 
als zu bebauende Fläche ein etwa 30 Morgen grosses in der 
Nähe des Rheinischen Bahnhofes belegenes Terrain in Aussicht 
genommen. Der auf 300000 # bemessene Garantiefond sei 
vollständig gezeichnet, jedoch sei nach dem zu erhoffenden 
Verlauf der Ausstellung nicht zu erwarten, dass derselbe über- 
haupt werde in Anspruch genommen werden. Am Schlusse 
seines Vortrages erwähnte Redner, wie ihn zu den gemachten 
ausführlicheren Mittheilungen noch der weitere Umstand ver- 
anlasst habe, dass gerade die zur Vertretung der heimischen 
Industriezweige in erster Linie berufene Handelskammer in 
Barmen sich dem Unternehmen gegenüber ablehnend verhalten, 
die Handelskammer von Elberfeld aber sich die Entscheidung 
noch vorbehalten habe. Redner glaubte sich, auch den aus 
der Mitte der Versammlung an ihn gerichteten Interpellationen 
gegenüber, eines jeden Urteils über diese Schritte und deren 
Motive enthalten zu müssen. Die hohen und höchsten Staats- 
und Provinzialbehörden, alle übrigen Handelskammern, die 
technischen Vereine hätten ja ihr regstes Interesse an der 
Ausstellung kundgegeben und dadurch die Bedeutung und 
den Werth einer solchen anerkannt, ganz besonders im Hin- 
blick auf die jetzige Zeit der industriellen Nothlage, die es 
zur gebieterischen Pflicht mache, dem Inlande das Vertrauen 
zur eigenen Industrie wiederzugeben, dem Auslande aber zu 
zeigen, was wir zu leisten im Stande sind. Diese Pflicht 
liege den Provinzen Rheinland und Westfalen in erster Reihe 
ob. Dem Bergischen Bezirksvereine aber falle nunmehr die 
so dankbare Aufgabe zu, in heimischen Kreisen Interesse für 
die Ausstellung zu erwecken und zunächst die Bildung eines 
Localcomite zu unterstützen. 
Eingegangen 19. März 1879. 
Cölner Bezirksverein. 

Sitzung vom 10. Februar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Dr. Heintz. Schriftführer: Hr. Kurtz. 

Hr. Thometzek machte Mittheilungen von der Pariser 
Weltausstellung, namentlich über Dampfkessel und Dampf- 
maschinen. Wenn auch von Kesseln wenig Neues in der 
Construction zu erwähnen sei, so hätten sich doch einige 
derselben durch sehr guten Effect ausgezeichnet und sei vor 
Allem die Schweiz durch Escher-Wys & Co. und Sulzer 
gut vertreten gewesen. In der französischen Abtheilung habe 
die Ausstellung von Kesselverbindungen und die mit den- 
selben erhaltenen Proberesultate die Aufmerksamkeit ange- 
zogen. Aus den Proberesultaten sei besonders ersichtlich 
gewesen, dass die hydraulische Nietung den Vorzug vor der 
Handnietung verdiene. 

Dampfmaschinen habe in erster Linie die Schweiz 
in schöner Ausführung ausgestellt; auch Frankreich habe 
einige bemerkenswerthe Maschinen geliefert. Bei einer Corliss- 
Maschine der Firma Farcot sei durch Verlegung der Dreh- 
schieber in den Cylinderdeckel der schädliche Raum auf 
1 pCt. heruntergezogen, auch die Auswechselung schadhafter 
Theile durch diese Anordnung erleichtert erschienen. 
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Redner führte ausserdem noch einige Pumpen und Wasser- 
motoren in Skizze vor. Für die Kleingewerbe würden in 
Städten mit Wasserleitung sich die ausgestellten kleinen 
Turbinen wegen ihrer Einfachheit und Billigkeit gewiss 
mannigfach Eingang verschaffen. — 

Darauf erhielt Hr. Schleh das Wort zum Vortrag über 
das ihm patentirte Abfuhrsystem, welcher später ausführ- 
lich veröffentlicht wird; ebenso wird der Vortrag des Hrn. 
Ferrenholtz über die Vorbildung zum technischen 
Stadium binnen Kurzem in d. Bl. vollständig mitgetheilt 
werden. 


Eingegangen 18. März 1879. 
Frankfurter Bezirksverein. 

Versammlung vom 12. Februar 1879 in Darmstadt. 
— Vorsitzender: Hr. Conrad. Schriftführer: Hr. Dr. Dronke. 

Dieselbe fand im physikalischen Lehrsaale des Polytech- 
nikums statt und hielt Hr. Prof. Herwig, als Gast anwesend, 
einen experimentellen Vortrag über die beim 

elektrischen Licht 
angewandten Principien, woran sich einige Versuche mit dem 
Lichte anschliessen sollten. 

An elektromagnetischen Motor 
Ritchie wurde neben seiner directen Wirkung auch umge- 
kehrt, mit Hilfe eines objectiv darstellenden Spiegelgalvano- 
meters, die Umsetzung von Dreharbeit in einen magnet- 
elektrischen Strom und ferner, nach Ersatz des Stahlmagneten 
durch einen kleinen Elektromagneten, das dynamoelektrische 
Princip veranschaulicht. Das letztere brachte der Vortragende 
in Analogie za dem Princip der Influenzmaschinen. Ueber- 
gehend zu der im Wesentlichen nach diesen Grundsätzen 
eonstruirten heutigen Lichtmaschine beschrieb er die nach 
Gramme’schem System für einseitigen Strom construirte 
Maschine seines Instituts, deren Inductionsring in 60 Elemente 
getheilt ist und durch den Betriebsmotor auf 900 Umdrehungen 
pro Minute gebracht werden soll. Hierfür dient ein 2 pferdi- 
ger Gasmotor von Otto & Langen, der unter allen ge- 
wöhnlichen Umständen (selbst bei gelegentlicher Berührung 
der Kohlen oder umgekehrt Erlöschen des Stroms) die con- 
stante Drehgeschwindigkeit des Inductionsringes einzuhalten 
gestattet, ohne dass in den Stromkreis irgend ein weiterer 
Hilfsapparat eingeschaltet zu werden brauchte. Diese sehr 
sicher wirkende und namentlich für wissenschaftliche Institute 
ungemein bequeme Zusammenstellung einer Gramme’schen 
Maschine mit einem Gasmotor wurde vor etwa Jahresfrist 
eingerichtet und dürfte, jetzt bereits nachgeahmt, wol die 


dem bekannten von 


erste derartige Zusammenstellung in solchen Instituten ge- 
wesen sein. 

Ueber die Ströme der Gramme’schen Maschine wurde 
noch bemerkt, dass eine Vermehrung des Widerstandes auf 
sie im Allgemeinen viel stärker einwirkt als bei Batterie- 
strömen. An der benutzten Maschine würde schon ein gar 
nicht sehr bedeutender Widerstand den Strom so abschwächen 
können, dass er nicht mehr angesäuertes Wasser zwischen 
Platin zu zersetzen im Stande wäre. Ferner bilden sich den 
Batterieströmen gegenüber die Ströme solcher Maschinen 
ausserordentlich langsam aus. Von dem Vortragenden kürz- 
lich ausgeführte Versuche haben gezeigt, dass bei voller Um- 
drehungszahl im Allgemeinen nach einer Secunde der Strom 
noch kaum ganz ausgebildet ist, wenn die Maschine durch 
einen metallischen Widerstand von der Grösse des gewöhn- 
lichen Lichtwiderstandes geschlossen ist. 

Nunmehr wurden die Lichtwirkungen der elektrischen 
Ströme besprochen und das Licht gezeigt, einmal von einer 


Batterie von 40 °Grove’schen Elementen, dann von der 
* 


Gramme’schen Maschine. Es wurden zwei Regulatoren 
benutzt, einer von v. Hefner-Alteneck, der andere von 
Becker in Gladbach. Die Lichtstärke des gezeigten Ma- 
schinenlichtes beträgt nahezu 100 Kerzen. 

Zum Schlusse führte der Vortragende einige physikalische 
Versuche mit dem Maschinenlichte aus. Das Licht selbst 
wurde in starker Vergrösserung projieirt (welcher Versuch 
besonders schön ausfällt, wenn vor der allein benutzten 
Laterne eine enge Oeffnung angebracht wird); dann wurden 
auf berussten Glasplatten die Schwingungscurven von ge- 
strichenen und gezupften Saiten gezeichnet und stark ver- 
grössert projieirt. Ferner wurde mit einem äusserst kräftig 
zerstreuenden Prisma aus Thalliumglas von Steinheil ein 
grosses Spectrum entworfen und endlich mit dem im Brenn- 
punkte eines Hohlspiegels befindlichen Lichte Schiessbaum- 
wolle in dem Brennpunkte eines zweiten, entfernten Hohl- 
spiegels entzündet. — 

Nach diesen wissenschaftlichen Ausführungen über die 
Entstehung indueirter Ströme, erläutert durch die genannten 
Experimente sprach Hr. Kohn über 

elektrische Beleuchtung, 
um eine Uebersicht der bisherigen Anwendung des elektrischen 
Lichtes in der grossen Praxis zu geben. 

Redner wies zunächst darauf hin, dass die Vertreter der 
Gasindustrie im Allgemeinen dem elektrischen Lichte gegen- 
über jene feindliche Stellung nicht einnehmen, wie seitens des 
Publicums unter dem Eindruck übertriebener Darstellungen 
in der Presse so oft vorausgesetzt wird. Die Gasfachleute 
betrachteten das elektrische Licht nicht als einen Feind 
sondern als einen Verbündeten für viele Fälle, in denen das 
Gaslicht entweder nur schwer oder nicht ausreichend zur 
Verwendung kommen kann. 

Das elektrische Licht als solches ist lange bekannt und 
fast so alt wie die Gasbeleuchtung. Davy stellte es schon 
1813 durch Anwendung einer grossen galvanischen Batterie 
von 2000 Elementen dar. Die Umständlichkeit der Her- 
stellung und Unterhaltung so grosser Batterien, nicht minder 
die Kostspieligkeit im Verhältniss zu dem erzielten Licht- 
effecte beschränkten die Verwendung desselben auf wenige 
Ausnahmefälle. Meist boten sich diese nur bei öffentlichen 
Festen, Schaustellungen, Illuminationen u. s. w., wo die Kosten 
Becquerel berechnet diese für 

und 50 Carcel-Brenner Licht- 


nicht in Frage kommen. 
60 Bunsen’sche Elemente 
stärke auf 3 Fres. 

Eine grössere elektrische Beleuchtung des königl. Schlosses 
und des Lustgartens fand beispielsweise 1361 in Berlin statt. 
Die Firma Kaiser & Schmidt hatte zu diesem Zwecke 
480 Elemente auf dem Dach des gegenüber liegenden alten 
Museums aufgestellt. 

Nach einem kurzen Vergleiche der als Einheit für photo- 
metrische Bestimmungen benutzten Lichtquellen, wonach ein 
Carcel-Brenner bei 428 Rübölverbrauch gleich zu setzen ist 
7,4 englischen Wallrath- und 7,s deutschen Normal-Paraffin- 
kerzen, führte Redner an, dass die Bestrebungen zur allge- 
meinen Verwendung des elektrischen Lichtes erst vom Jahre 
1831 ab erweiterte Grundlage erhielten durch Faraday’s 
Entdeckung der galvanischen und magnetischen Induction. 
Man war fortan auf Batterien nicht mehr angewiesen, als 
es mehr und mehr gelang, galvanische Ströme durch schnelle 
Bewegung von Magneten an Drahtrollen oder umgekehrt zu 
erzeugen. 

Im Anschluss an die Erläuterungen und Experimente des 
Hrn. Prof. Herwig gab Redner eine kurze Uebersicht der 
hauptsächlichsten Construction derartiger Maschinen und folgte 
dabei den Mittheilungen, welche Hippolyte Fontaine und 
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Dr. Schellen, letzterer in seinem neuerdings erschienenen 
übersichtlichen Werke, gegeben haben. Als dann 1866 durch 
Dr. Siemens in Berlin die Entdeckung gemacht wurde, 
dass auch ohne Stahlmagnete jede mechanische Bewegung 
in Elektrieität könne umgesetzt werden, bildete dieses soge- 
nannte dynamo-elektrische Prineip die Grundlage zu einer 
ganzen Anzahl verschiedener Constructionen von Maschinen, 
durch welche Arbeit in Licht umgesetzt werden kann. 

Die Praxis wartete diesen langen Weg zur allmäligen 
Vervollkommnung der magnet-elektrischen und dynamo-elek- 
trischen Maschinen nicht ab; unbekümmert um die hohen 
Kosten des elektrischen Lichtes fand es auf Leuchtthürme, 
zuerst auf dem von La Heve bei Havre im Jahre 1863, 
vortheilhafte Verwendung. Concentrirt durch geeignete Linsen- 
apparate wurde die Tragweite des elektrischen Lichtes gegen 
die der seitherigen Oellampen auf das Doppelte, bis zu 50km, 
gebracht und so den Seeschiffen ein zuverlässigeres Mittel 
für den Curs geboten. Die Lichtmaschinen, welche hierfür 
zuerst Verwendung fanden und heute noch finden, sind die 
der Gesellschaft l’Alliance nach der ursprünglichen Construc- 
tion von Prof. Nollet in Brüssel. Mit den Apparaten, wie 
sie für Leuchtthürme angewendet werden, wurden durch die 
Pariser Firma L. Sautter, Lemonnier & Co. während 
der vorjährigen Ausstellung häufige Proben gemacht und 
mächtige Lichtgarben gegen den Trocadero-Palast und gegen 
die Wolken des Abendhimmels geworfen. Vielfache Anwen- 
dung fand das elektrische Licht wegen seiner absoluten Feuer-: 
sicherheit alsbald auf Seeschiffen, neuerdings auch auf Schlepp- 
schiffen auf der Weser; wegen seiner bequemen Installation 
zur Beleuchtung grosser Arbeitsplätze im Freien, so bei den 
Quaibauten in Paris und Antwerpen, bei Brückenfundirungen 
(Rheinbrücken bei Kehl und neuerdings bei Basel) u. s. w. Die 
schnelle Förderung der Bauarbeiten auf dem Marsfelde für 
die vorjährige Ausstellung ist nicht zum kleinen Theile der 
Mithilfe des elektrischen Lichtes zu danken. 

Bei den militärischen Operationen wol fast aller euro- 
päischen Staaten nimmt das elektrische Licht, erzeugt durch 
besonders Lichtmaschinen mit transportablen 
Dampfmaschinen, seit lange eine bedeutende Stelle ein. Vom 
Mont Valerien aus wurde es auf die Paris im Jahre 1870/71 
belagernden deutschen Truppen oft genug gerichtet, und 
neuere Schiessversuche auf den verschiedenen Forts um Metz 
haben gezeigt, dass die Trefffähigkeit der Geschütze bei 
Dunkelheit nicht wesentlich hinter der bei Tage zurücksteht. 

Für die genannten Verwendungen des elektrischen Lichtes 
ist der Kostenpunkt von untergeordneter Bedeutung; handelt 
es sich doch zumeist und von vorn herein um die Ungeeignet- 
heit anderer bekannter Beleuchtungsmittel. Im Inneren von 
Gebäuden fand die elektrische Beleuchtung erst später Ein- 
gang. Gramme, der in Frankreich wol ebenso unermüdlich 
auf diesem Gebiete gearbeitet hat wie bei uns Dr. Siemens, 
versah seine Werkstätte im Jahre 1873 mit einer elektrischen 
Lampe, zum Ersatz für seither benutzte 25 Gasflammen. 

Ihm folgten bald andere Fabrikanten, namentlich solche, 
welche überschüssige Dampf- oder besser noch Wasserkraft 
genügend zur Verfügung haben, um die Aufstellung eines be- 
sonderen Motors zu vermeiden; ferner für die Fälle, wo es 
sich um die Beleuchtung grösserer Räume ohne störende, die 
Vertheilung des Lichtes von einem Punkt oder einigen Punkten 
aus nicht hemmende Einrichtungen handelt. Auf beide Um- 
stände muss besonders Gewicht gelegt werden, namentlich 
auf ersteren von vorn herein, weil es auf die Kosten der 
Lichterzeugung in erster Reihe einwirkt. 

Der Vortragende gab sodann einige Details über grössere 
Installationen mit elektrischem Licht und bemerkte zu den 


construirte 
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Kosten dieser Lichtquelle, dass dieselben im Vergleich zu 
dem damit concurrirenden Gas endgiltig ziffermässig noch 
nicht festgestellt sind. Eine Menge von Nebenumständen 
kommt dabei in Frage, namentlich die Feststellung des rela- 
tiven Helligkeitsgrades, die ihre Schwierigkeit babe. Nach 
dem massgebenden Gesetz, dass die Lichtintensität im Qua- 
drat der Entfernung abnimmt, ist es minder rationell, die 
Beleuchtung von Werkstätten und Arbeitsräumen von wenigen 
Punkten aus erzielen zu wollen, als vielmehr durch eine 
grössere Anzahl geringer Lichtquellen unter besonderer Rück- 
sichtnahme auf das Lichtbedürfniss an den einzelnen Arbeits- 
stellen. Ersteres kann doch immer nur unter Lichtverschwen- 
dung in der Nähe der elektrischen Lampen und auf Kosten 
der Helligkeit an entfernten Punkten erreicht werden, wie 
an einem Beispiel aus der Praxis leicht nachzuweisen war. 
Wurde, wie dies ziemlich übereinstimmend geschehen ist, das 
Kostenverhältniss zwischen elektrischem und Gaslicht 1: 2,7 
oder 2,3, mitunter auch noch günstiger angegeben, so sei bei 
dieser Vergleichsrechnung immer eine Gasflammenzahl ange- 
nommen, welche doppelt oder dreifach so gross sei wie in 
Wirklichkeit nothwendig. Bei solchen Voraussetzungen kann 
denn die auffallend günstige Stellung nicht befremden, welche 
dem elektrischen Lichte dem Gas gegenüber von den Elek- 
tikern oft zugewiesen wird. In der Wirklichkeit zeigt sich 
die Sachlage jedoch anders, wie aus den eingehenden Ermitte- 
lungen hervorgeht, welche der Generaldirector der Deutschen 
Continental - Gasgesellschaft, Hr. Geh. Commerzienrath W. 
Oechelhäuser, in Frankreich angestellt hat, und aus denen 
sich zweifellos ergiebt, dass das Gaslicht bei den heutigen 
niedrigen Preisen von 16 Pf. pro Cubikmeter in den grösseren 
Städten eine Concurrenz mit dem elektrischen Lichte für die 
meisten Benutzungsfälle nicht zu scheuen hat. Abgesehen 
aber von dem Kostenpunkte stehen dem Gaslicht Vortheile 
zur Seite, welche ihm den Vorzug unter den jetzigen Er- 
leuchtungsmitteln noch lange Zeit, vielleicht für immer in der 
grossen Praxis sichern. Sie finden sich in der bis ins Un- 
endliche gehenden Theilbarkeit des Lichtes, in der räumlichen 
Trennung der Erzeugungs- von der Verwendungsstelle, in der 
Möglichkeit, ganz nach Belieben über die grössten und klein- 
sten Mengen Gas jederzeit sicher verfügen und den Licht- 
bezug dem Lichtbedürfniss auf Grundlage einer zuverlässigen, 
einfachen Berechnungsmethode stets anpassen zu können. 
Diese Vortheile gestehen die vorurteilsfreien Elektriker dem 
Gaslicht rückhaltslos zu. Fontaine äussert sich dahin, dass 
er die Leichtigkeit der Installation des Gases, seine unend- 
liche Theilbarkeit nie mehr bewundert habe als jetzt, wo er 
mit der elektrischen Beleuchtung sich beschäftige. In gleichem 
Sinne und unter Anerkennung des sehr weiten Entwickelungs- 
weges, den das elektrische Licht bis zur sicheren Erfüllung 
aller an dasselbe zu stellenden Ansprüche noch zurückzulegen 
hat, sprechen sich andere Fachautoritäten aus. 

Der Vortragende ging nun über auf die Ausführung der 
elektrischen Beleuchtung, wie sie seit der Pariser Ausstellung 
nach dem System Jablochkoff durch die Societe generale 
d’Electriecite (Grundcapital 7500000 Fres.) auf einzelnen 
Strassen und Plätzen, früher schon in einigen grossen Ver- 
kaufslocalen eingerichtet ist. Ein technischer Fortschritt ist 
unverkennbar darin; er wurde erreicht durch die grössere 
Kenntniss des Wesens der elektrischen Beleuchtung, durch 
verbesserte Construction der Lichtmaschinen, mit welchen es 
gelang, stärkere Ströme billiger zu erzeugen als vorher, und 
bis zu einem gewissen Grade zu theilen, endlich durch Ver- 
wendung der sogenannten Jablochkoff-Kerze, welche einen 
annähernd constanten Lichtbogen auch ohne Anwendung 
complieirter und theurer Regulatoren erreichen lässt. 
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Die Wirkung der elektrischen Beleuchtung in Paris, 
namentlich vor der grossen Oper und der Avenue de l’Opera 
ist jedenfalls eine grossartige; ihre Durchführung ist aber 
auch eine kostspielige. Für je eine Jablochkoff-Kerze und 
pro Stunde zahlte die Stadt an die Gesellschaft eine Ver- 
gütung von 1,45 Fres., wonach sich die Kosten 4- bis 41/amal 
so hoch stellen als für Gas, wenn man unter Grundlegung 
zuverlässiger Ermittelungen die Leuchtkraft einer elektrischen 
Kerze gleichstellt der vonetwa 12 Gasflammen zu 140! Consum 
für die Beleuchtung der Strassenoberfläche. Demgemäss darf 
es nicht auffallen, wenn die Stadt Paris für die Beleuchtungs- 
versuche von August bis Ende November 1878 die Summe 
von 48000 Fres. ausgegeben hat, zu welcher sie jedoch wei- 
tere 15000 Fres. mit der Bestimmung verwilligte, dass die 
Versuche bis zum 15. Januar d. J. fortgesetzt und durch eine 
seitens des Gemeinderathes als Commission eingesetzte An- 
zahl von Mitgliedern über dieselben, sowie über die Weiter- 
ausdehnung der elektrischen Beleuchtung eingehender Bericht 
erstattet werden sollte. Obgleich die Gesellschaft den Preis 
der Beleuchtung pro Lampe und Stunde auf 60 Centimes fest- 
setzte, so konnte die Commission die Fortsetzung der elek- 
trischen Strassenbeleuchtung doch nur mit gewissen Einschrän- 
kungen in der Zeitdauer und nur unter der Bedingung em- 
pfehlen, dass auch vergleichende Versuche mit verbesserten 
Gaseinrichtungen für Strassenbeleuchtung angestellt würden. 
Die Commission ermittelte den seitherigen Kraftbedarf der 
magnet-elektrischen Maschine für 16 Jablochkoff-Kerzen auf 
20 Pferdest., also 11/ Pferdest. für eine, und constatirte in 
ihrem interessanten Bericht, dass die Zuverlässigkeit der elek- 
trischen Beleuchtung nach genanntem System viel zu wün- 
schen übrig lasse, da dieselbe vom 30. Mai bis 10. October 1878 
66mal mit einer Unterbrechungsdauer bis zu 45 Minuten er- 
loschen sei, so dass die Gasbeleuchtung habe aushelfen müssen, 

Der vorgerückten Zeit wegen eilte der Vortragende zum 
Schluss. 

Wenn seither von den Versuchen und Erfolgen der elek- 
trischen Beleuchtung im Auslande, namentlich in Frankreich, 
die Rede gewesen sei, so solle damit nicht gesagt sein, dass 
Deutschland keine Leistungen auf diesem Gebiete aufzuwei- 
sen habe. Im Gegentheil haben deutsche Gelehrte und Elek- 
triker sowol durch theoretische als praktische Leistungen viel 
zur Förderung dieses hochwichtigen Gebietes beigetragen. 
Obenan stehe die weltbekannte Firma Siemens & Halske 
in Berlin und deren Vertreter. Die vergleichenden Versuche 
mit deren Maschinen an der englischen Küste, zu Anfang 
des Jahres 1377 von namhaften Gelehrten und Sachverstän- 
digen ausgeführt, haben die Ueberlegenheit der Siemens- 
schen dynamo-elektrischen Maschine in Leistung und Dauer- 
haftigkeit bei wesentlich niedrigerem Preise gegenüber den 
englischen und französischen Maschinen dargethan. Das deut- 
sche Publicum sei allerdings meistens zurückhaltender und 
kritischer vielen Neuerungen gegenüber. In jüngster. Zeit 
finde aber auch die elektrische Beleuchtung in Deutschland 
vermehrten Eingang, besonders in grossen Fabriken und aus- 
gedehnten Versammlungs- und Arbeitsräumen, so dass auf 
dem begonnenen Wege sicher werde fortgefahren werden. 
Haften auch der elektrischen Beleuchtung noch manche Uebel- 
stände an, namentlich unzulängliche Sicherheit, Kostspielig- 
keit und nicht genügende Theilbarkeit, so beschäftige sich 
doch eine so grosse Anzahl berufener und ausdauernder Män- 
ner mit Lösung der offenen Probleme, dass eine fortschrei- 
tende Vervollkommnung des elektrischen Lichtes mit Sicher- 
heit zu erwarten sei. Es werde sich sicher einen hervor- 
ragenden Antheil an der Bestreitung des so mannigfaltigen 
Lichtbedürfnisses- im öffentlichen und privaten Leben allmälig 


erringen. Dass es aber das ganze Beleuchtungsgebiet allein 
beherrschen und jeden Coneurrenten, namentlich als stärksten 
das Gaslicht, aus dem Felde schlagen werde, ist für die Ge- 
genwart unmöglich, für die Zukunft mindestens zweifelhaft. 
Versammlung vom 12. März 1879 in Frankfurt a/M. 
Hr. Conrad. Schriftführer: Hr. Dr. 


Vorsitzender: 
Dronke. 

Nach Vorlage der eingegangenen Zuschriften durch den 
Vorsitzenden erläuterte Hr. Fredenhagen unter Vorführung 
einer solchen Maschine das System des 

Motor Rennes 

dahin, dass derselbe nach dem Principe einer. geschlossenen 
Heissluftmaschine, analog der Lehmann ’schen, aber mit ver- 
ticaler Anordnung und mit zwei Cylindern arbeite, d. h. einem 
Arbeits- und einem Verdrängungseylinder. Die ganze Oon- 
struction ist eine einfache, sehr stabile und leicht zu beauf- 
sichtigende. Der Feuertopf ist aus Gruson’schem Hartguss, 
darüber eine schmiedeeiserne Glocke in deren Innerem der 
Verdrängungseylinder; aus diesem geht die Luft nach dem 
Arbeitscylinder und nach geleisteter Arbeit wieder in den 
Feuertopf zurück, so dass, abgesehen von den unvermeid- 
lichen Arbeitsverlusten, stets ein und dasselbe Quantum Luft 
von neuem erwärmt wird und wieder arbeitet. 

Infolge der einfachen Anordnung, einfachen Bedienung 
und einfachen Aufstellung hat die Heissluftmaschine jeden- 
falls eine grosse Zukunft für die Kleingewerbe, und befindet 
sich deshalb auch schon eine grössere Anzahl von Maschinen 
von verschiedenen Kräften im Gange (z. B. Drehereien; zum 
Betriebe von Ventilatoren u. s. w.). — 

Es folgten hierauf die Commissionsberichte über die für 
die Delegirtenversammlung aufgestellten Fragen, welche bereits 
in voriger Nummer d. W. mitgetheilt wurden und in ihren 
Vorschlägen die Zustimmung der Versammlung fanden. 

Die Wahl eines Delegirten wurde auf Vorschlag des 
Vorsitzenden dem Vorstande überlassen. — 

Sodann referirte Hr. Wirth über 

Bohlig’s Kesselsteinmittel. 

Er gab einerseits zu, dass in der ersten Zeit, wol durch 
nicht ganz genaue Beschreibungeund noch mehr durch man- 
gelhafte und unvorsichtige Ausführung seitens der Kessel- 
wärter die erhaltenen Resultate nicht immer zufrieden stel- 
lend gewesen seien, namentlich da man der Magnesia immer 
erst Zeit lassen müsse sich vollständig in Hydrat umzuwan- 
deln, damit die Zersetzung des Gypses dann vollständig er- 
folgen könne, dass aber jetzt das System vollständig ausge- 
bildet sei und sich überall auch bei sorgfältiger Behandlung 
vollständig bewährt habe, so z. B. bei Gebrüder Weismül- 
ler in Frankfurt a/M., in der Naumann’schen Druckerei in 
Offenbach seit 11/ Jahren, Gail in Giessen, Sulzer in Win- 
terthur, Haniel Stiens in Westfalen, in Sierza, Bergwerk 
bei Krakau, ferner in Mannheim, Ludwigshafen, Hannover, 
Eisenach, Schlesien, Posen. 

Bei der Einführung des Verfahrens sei es auch gut, den 
alten noch im Kessel befindlichen Kesselstein vollständig zu 
entfernen, ehe man mit dem gereinigten Wasser beginne, da 
sich sonst der alte Kesselstein ablöse und die Ventile und 
Röhren bei dem Abblasen verstopfe. Die von Dr. Fischer 
in Hannover gemachten Bemerkungen und Einwürfe seien un- 
gegründet, da gerade der wichtigste Theil der Reaction, die 
Hydratirung der Magnesia und die Zersetzung des Gypses 
durch MgOCO, in CaOCO, und MgOSO, früher noch 
nicht nachgewiesen. Allerdings sei das Verfahren nicht für 
alle Wässer anwendbar, da bei einigen, allerdings sehr selte- 
nen Wässern laut den zahlreichen von Bohlig ausgeführten 
Analysen die zur Reinigung nöthige Menge von Magnesia 
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zu bedeutend und also das Verfahren zu theuer werde, was 
übrigens bei Chlorbarium und Soda noch weit mehr der 
Fall sei. — 

Zum Schluss zeigte Hr. Dr. Nippoldt den neuen Copir- 
apparat Hektrograph und Chromograph vor und be- 
schrieb das Verfahren damit. Man schreibt mit einer beson- 
deren Tinte (anscheinend eine sehr eoncentrirte Anilinfarbe) 
auf ein gewöhnliches Papier, hierauf legt man dasselbe mit 
der Schriftseite auf die vorher mit einem Schwamm gereinigte 
und mit Löschpapier abgetrocknete Copirmasse (wahrschein- 
lich Gelatine mit Glycerin und Tannin versetzt), streicht glatt, 


‚lässt einige Minuten liegen, zieht das Papier ab, legt dann 


ein reines trockenes Schreibpapier auf die nun als Matrize 
dienende Copirmasse glatt auf, lässt ein bis drei Minuten 
liegen, nimmt ab, legt wieder neues Papier auf u. s. w. Der 
Apparat giebt 30 bis 100 Abzüge. 


Eingegangen 19. März 1879. 
Hessischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 12. März 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Büte. Schriftführer: Hr. Rebentisch. Anwesend 
29 Mitglieder und 1 Gast. 

Namens der Commission für die Verhandlungen über die 

Classification von Eisen und Stahl, 
bestehend aus den Herren Hoffmann, Plümer und A. 
Schäffer, unterbreitete Hr. Plümer der Versammlung eine 
Resolution, welche mit einigen seitens der Versammlung be- 
stimmten Abänderungen folgendermassen lautet: 

1) Eine bestimmte, staatlich anerkannte Qlassification 
von Eisen und Stahl ist wünschenswerth. 

2) Zur Gewinnung weiterer Erfahrungen ist die baldige 
Errichtung staatlicher Prüfungs- und Versuchsanstalten er- 
forderlich, was sich auch aus anderen Gründen empfiehlt. 

3) Bei der demnächstigen Feststellung von Normen für 
eine Olassification auf Grund der zu gewinnenden Resultate 
sind Vertreter sowol der Consumenten als Producenten zuzu- 
ziehen, und sind Materialien aus laufenden Lieferungen in 
erster Linie zu berücksichtigen. 

4) Der Verein hält es noch verfrüht, seinerseits bestimmt 
vorzuschlagen, da genügende Er- 
fahrungen zur Zeit noch fehlen. — 

Im Auftrage der Commission für 

Reorganisation der Zeitschrift, 
die Herren Fink, Dr. Gerland, Passauer, Plümer und 
Rebentisch, relerirte Hr. Passauer, und es wurden von 
der Versammlung folgende Gesichtspunkte festgestellt, welche 
als Richtschnur für die weitere Herausgabe der Zeit- und 
Wochenschrift zu dienen hätten: 

1) Die Zeitschrift soll eine mehr praktische Richtung 
verfolgen. 

2) Dieselbe soll neben den grösseren Aufsätzen fort- 
laufende Referate bringen, welche die Leser in den Stand 
setzen, den Neuerungen auf den betreffenden Gebieten der 
Technik zu folgen. 

3) Eine Trennung der Zeitschrift in zwei Fachabtheilungen 
ist nicht zu empfehlen. 

4) Der Hauptredacteur soll eine Nebenbeschäftigung 
nicht treiben und auch nicht Geschäftsführer sein dürfen. 
Eine Trennung der Geschäftsführung und der Redaction 
ist nöthig. 

5) Der Hauptredacteur und mindestens zwei Fach- 
redacteure sollen ihren Wohnsitz an einem und demselben 
Orte haben. 

6) Erforderlich ist die Aufstellung einer bekannt zu 
gebenden Geschäftsordnung für die Redaction, in welcher 


festzusetzende Normen 


auch die collegialische Zusammensetzung der Redaction Aus- 
druck findet, und welche bestimmte Gesichtspunkte fixirt, 
nach denen die Honorirung für gelieferte Beiträge erfolgen soll. 

7) Die Redaction soll von den durch den Buchhandel 
erzielten Einnahmen Tantieme erhalten. — 

Die Wahl zum Delegirten für die Elberfelder Versamm- 
lung fiel auf Hrn. Plümer, welcher die Wahl annahm. — 

Derselbe hielt dann unter Vorlegung von Probestücken 
einen Vortrag über 

amerikanische Transmissionen. 

Es ist wol allseitig bekannt, dass vorzugsweise in den 
Vereinigten Staaten Nordamerikas die Uebertragung der Be- 
wegung mittelst Riemen die ausgedehnteste Anwendung ge- 
funden hat. So werden dort nicht allein Arbeitsleistungen 
von mehreren Hundert Pferdestärken durch einen Riemen 
übertragen, sondern auch bei Winkelübertragungen jeder Art 
werden mit bestem Erfolge Riemenscheiben statt der Zahn- 
räder angeordnet. Die amerikanischen Transmissionen haben 
nun auch in vielfachen Beziehungen eine schätzenswerthe 
Vollkommenheit erlangt, und es verdienen namentlich die 
Fabrikate von George Cresson in Philadelphia, welche 
sich durch sinnreiche Construction, exacte Arbeit und vor- 
zügliches Material auszeichnen, besondere Anerkennung. 
Durch gütige Vermittelung des Hrn. Lothar Heym in 
Leipzig, Vertreter dieser Firma, war der Vortragende in den 
Stand gesetzt, der Versammlung eine Collection zusammen- 
gehöriger amerikanischer Transmissionstheile und Werkzeuge, 
welche bei der Montage benutzt werden, vorzulegen. 

Der Vortragende lenkte die Aufmerksamkeit zunächst 
auf Cresson’s patentirte Klemmkuppelungen; dieselben 
sind adjustirbar und ermöglichen mittelst vier conischer 
Scehraubenbolzen ein getrenntes Festklemmen beider Wellen- 
enden, was dadurch bewerkstelligt wird, dass die Kuppelungen 
nicht allein mit einem Längsschnitt, sondern ausserdem in der 
Mitte mit einem Querschnitt versehen sind. Die unvermeid- 
lichen Differenzen im Durchmesser zweier Wellen sind des- 
halb ohne schädlichen Einfluss, auch ist die bequeme Montage 
ein weiterer Vorzug dieser Construction. 

Die Hängelager charakterisiren sich durch grosse Auf- 
lageflächen (Länge gleich dem vierfachen Durchmesser), voll- 
kommene Adjustirbarkeit und gestatten ferner die freie Be- 
wegung der Lagerschalen zwischen zwei Kugelgelenkflächen; 
eine Verbesserung, welche die Montage erleichtert und die 
Bewegungswiderstände vermindert. Durch den Hohlguss der 
Hängesäulen wird nicht nur eine grössere Widerstandsfähig- 
keit und Verminderung am Gewicht erzielt, sondern auch 
eine elegante und gefällige Form dieses Maschinentheils 
geschaffen. 

Bei Anfertigung der Riemenscheiben ist namentlich 
auf grösstmögliche Leichtigkeit Bedacht genommen; auch 
werden sämmtliche Scheiben nach Fertigstellung mit ihrem 
Schwerpunkt ausbalaneirt, wodurch dem Schleudern der 
Wellen vorgebeugt wird. Statt des zeitraubenden Aufpassens 
mittelst Keilen ist auch hier die Befestigung mittelst Klemm- 
schrauben durchgeführt. 

Schliesslich wurden die Resultate dreier Versuche zwischen 
diesen und gewöhnlichen Transmissionen in Bezug auf Oel- 
verbrauch und Arbeitsverluste, welche zu Gunsten der ersteren 
ausgefallen sind, mitgetheilt. 

Eingegangen 16. März 1379. 
Pommerscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 20. Februar 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Dresel. Schriftführer: Hr. Truhlsen. Anwesend 
18 Mitglieder und 1 Gast. 
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Hr. Dr. Siermann erstattete den nachstehenden Com- 

missionsbericht über die 
Reorganisatiou der Redaction der Vereinszeitschriften. 

Die Frage, ob die Vereinszeitschriften in ihrer jetzigen 
Gestalt zweckentsprechend seien, oder ob eine Aenderung in 
der Redaction nothwendig scheine, ist kaum noch eine offene 
zu nennen. Es ist wol eine ziemlich allgemeine Ansicht, dass 
die Monatsschrift, als Organ des Vereines, die Mitglieder 
desselben durch Veröffentlichung von Praxis ge- 
sammelten Erfahrungen in ihrer eigentlichen Thätigkeit weit 
mehr unterstützen sollte, als dies bei der jetzigen Tendenz 
derselben geschieht. Das Vorwiegen von theoretischen Ab- 
handlungen in der Zeitschrift giebt derselben zwar nach aussen 
hin ein stark wissenschaftliches Gepräge, ohne jedoch ihren 
eigentlichen Zweck, ein Repertorium des praktischen Ingenieur- 
Ebenso wenig kann wol der 


in der 


wesens zu liefern, zu erfüllen. 
Zweck der Wochenschrift darin gefunden werden, langgefasste 
Vereinsprotokolle zu bringen, in denen mit behaglicher Breite 
die Details der Verhandlungen der Bezirksvereine mit allen 
Nebenumständen gegeben werden. Es ist im höchsten Grade 
anerkennenswerth, dass, nachdem diese Ansichten ihren ersten 
Ausdruck gefunden hatten, die Redactionscommission die 
Initiative ergriffen und in Anerkennung der bestehenden Miss- 
stände bestimmte Vorschläge zur Aenderung der Vereinszeit- 
schriften gemacht hat. Das diesen Vorschlägen beigegebene 
Separatgutachten des Hrn. Prof. Ludewig ist nach Erscheinen 
der Vorschläge des Vereinsdirectors von ersterem selbst zurück- 
gezogen worden, und ist die Commission nach eingehender 
Berathung sämmtlicher Vorschläge den Schlüssen ge- 
kommen, die sie jetzt dem Bezirksvereine vorlegt. 

In Bezug auf die Monatsschrift kann die Commission 
eine Theilung derselben nicht für nützlich erachten. Der 
Vereinsdirector schlug vor, die Zeitschrift in zwei Abtheilungen 
erscheinen zu lassen, von denen jedes Mitglied sich eine zur 
unentgeltlichen Bezugnahme wählen solle, eine für Ingenieur- 
und eine für Hüttenwesen und 
Die Commission ist 


zu 


bauwesen und Maschinenbau 
chemisch-physikalische Industriezweige. 
der Ansicht, dass zu häufig die verschiedenen Industriezweige 
in einander übergreifen, um die Veröffentlichung aus der 
Praxis derselben trennen zu können, und dass gerade bei 
Durchführung des neu aufgestellten Redactionsprinceipes der 
Zurückweisung rein theoretischer Untersuchungen und Bevor- 
zugung der praktischen Richtung die Artikel der einen Ab- 
theilung desselben Interesse für die Techniker der anderen 
Abtheilung haben würden. Es sei für einen Hüttenmann sehr 
nothwendig, sich stets auf dem Laufenden des Maschinenbaues 
zu halten, und ein Techniker der chemischen Industrie könne 
nie die Kenntniss der Erfahrungen an Kraftmaschinen missen; 
es könne sehr zweifelhaft sein, in welche der beiden Ab- 
theilungen eine Gebläsemaschine für Hohöfen aufzunehmen 
sei, und ob eine Reinigung des Kesselspeisewassers nicht in 
beiden Abtheilungen abgedruckt werden müsse. Deshalb war 
die Commission der Ansicht, dass die Monatsschrift wie 
bisher an alle Mitglieder mit gleichem Inhalte versandt 
werden soll. 

Ausserdem hielt die Commission dafür, dass durch Er- 
füllung des gemachten Vorschlages, die Monatsschrift solle 
Referate aus den anderen technischen Zeitschriften bringen, 
dieselbe den Mitgliedern sehr nützlich werden könne, 

Die allgemeine Fachliteratur ist jetzt eine so bedeutende, 
dass die Durcharbeitung und kritische Sichtung des ganzen 
Materials für jeden Einzelnen eine höchst schwierige Sache 
sei, und dass es sehr wünschenswerth und dem Zwecke der 
Vereinsschrift sehr entsprechend wäre, wenn dieselbe darin 
behilflich wäre. Die Commission schlägt deshalb in Betreff 


der Monatsschrift vor, dass dieselbe ausser den Hauptartikeln 
praktischer Richtung, die sowol Öriginalaufsätze als auch 
Reproductionen grösserer in Bezirksvereinen gehaltener Vor- 
träge sein könnten, unter möglichster Beschränkung rein 
theoretischer Abhandlungen auch regelmässig vierteljährliche 
Zusammenstellungen der technischen Erscheinungen nach ein- 
zelnen Fächern kritisch gesichtet bringen möchte. Demnach 
würde sich dann die Redaction dahin stellen, dass die haupt- 
sächlichsten Mitarbeiter in der Praxis stehende Vereins- 
mitglieder wären, die für ihre Arbeiten honorirt würden. 
Die eigentliche Redaction würde ein Hauptredacteur mit 
einigen Fachredacteuren besorgen, letztere besonders für die 
kritischen Besprechungen, und solle jeder derselben für Artikel 
verantwortlich sein und dieselben unterzeichnen müssen. Um 
eine Vertretung zu ermöglichen, fordert die Commission, dass 
einer der Fachredacteure an dem Orte des Hauptredacteurs 
seinen Wohnsitz haben müsse. 

Bezüglich der Wochenschrift hält die Commission 
dafür, dass eine Beschränkung der Veröffentlichung der Pro- 
tokolle der Bezirksvereine nothwendig sei. Die Details der 
Sitzungen haben ihrer Meinung nach kein allgemeines Interesse, 
und würde es Sache der Schriftführer der einzelnen Bezirks- 
vereine sein, die Protokolle gleich in zusammengedrängter 
Form unter hauptsächlichster Wiedergabe der Resultate der 
Sitzungen einzureichen, die dann unverändert abgedruckt 
werden könnten. Ausserdem solle für die Wochenschrift, 
welche zuvörderst die geschäftlichen Mittheilungen des Vereins- 
vorstandes, der Bezirksvereine u. s. w. zu bringen hätte, die 
Besprechung dringender allgemein interessirender Fragen vor- 
geschlagen werden, auch kürzere Originalartikel und Vorträge 
aufgenommen werden, sowie eine Besprechung der technischen 
Literatur Kürze. Die Redaction würde von 
einem Redacteur zu leiten sein, und erklärt sich die Com- 
mission damit einverstanden, dass derselbe zugleich Geschäfts- 
führer des Vereines sein könne. Um eine Vertretung desselben 
möglich zu machen, ist sie der Ansicht, dass immer der 
Redacteur der Monatsschrift seinen Wohnsitz am Orte des 
Redacteurs der Wochenschrift haben solle, und diesen in vor- 
kommenden Fällen vertreten könne. 


in einfacher 


Die Commission ist der Ansicht, dass nach solchen 
Reformen die Wochenschrift ein festes Band der Vereinigung 
für die weit zerstreuten Vereinsmitglieder sein werde, während 
die Monatsschrift zu einem unentbehrlichen Hilfsmittel des 
umgeschaffen, und beide Vereins- 
schriften derart zur Förderung der Interessen des ganzen Ver- 
eines und der einzelnen Mitglieder in höherem Masse als 
bisher beitragen werden. 

Bei der Discussion wurde darauf hingewiesen, dass nichts 
entgegenstehen könne, den Stoff nach zwei Abtheilungen 
wenigstens zu ordnen, wie der Vereinsdirector vorgeschlagen. 
Für jetzt sei zwar nicht anzunehmen, dass das Material, 
welches der Redaction zur Veröffentlichung zu Gebote stehe, 
in solcher Fülle vorliegen werde, dass sich zwei Hefte von 
dem bisherigen Umfange damit füllen liessen, es sei jedoch 
nicht abzusehen, ob dieser Fall nicht bald eintreten und zu 
einer Trennung in zwei Hefte nöthigen werde, falls man bei 
dem grösseren Umfange der Hefte den Vereinsbeitrag nicht 
entsprechend erhöhen wolle. Für die Mehrzahl der Vereins- 
mitglieder werde die Entnahme nur einer Abtheilung genügen, 


praktischen Ingenieurs 


da sie nur ein vorübergehendes Interesse für die Literatur 
der anderen Abtheilung haben. Die Verpflichtung, beide 
Abtheilungen zu halten und zu bezahlen, könne häufig lästig 
sein. Denjenigen Mitgliedern aber, welche Werth darauf 
legen, auch die andere Abtheilung zu besitzen, sei dieses ja 
gegen Entrichtung der Mehrkosten stets unverwehrt. 
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Da ein bestimmter Antrag nicht gestellt wurde, so fand 
der Commissionsbericht die Zustimmung der Versammlung, 
worüber dem Vereinsdirector bei Erledigung des Schreibens 
vom 25. October v. J. Mittheilung gemacht werden soll. — 

Danach verlas Hr. Holberg den von der am 18. No- 
vember v. J. gewählten Commission, die 

Ausstellungsfrage 
betreffenden Bericht: 

In dem Schreiben des Vereinsdirectors vom 25. October 
v. J. unter No. 2 wird den Bezirksvereinen empfohlen, die 
Ausstellungsfrage auf der Tagesordnung zu erhalten, um die 
Meinungen über den relativen Werth der verschiedenartigen 
gewerblichen Ausstellungen zu klären event. auch eine specielle 
Resolution vorzubereiten. 

Die Ausstellungscommission glaubt zuvörderst, von allge- 
meinen theoretischen Betrachtungen über den Nutzen von 
Ausstellungen überhaupt absehen zu können. Es scheint ihr 
ganz selbstverständlich, dass auf den grossen allgemeinen 
Aufschwung der Industrie die Ausstellungen und besonders 
die allgemeinen internationalen Weltausstellungen vom grössten 
fördernden Einflusse gewesen sind, und dass seit ihrem Auf- 
treten und durch sie überhaupt erst von einer Weltindustrie, 
wie sie jetzt besteht, die Rede sein kann. Es scheint der 
Commission vielmehr angezeigt, über den Werth der ver- 
schiedenen Ausstellungsarten für Deutschland und für die 
Förderung deutscher Industrie und deutschen Gewerbes in 
Jetziger Zeit sich zu äussern, da bei den darniederliegenden 
wirthschaftlichen Verhältnissen vielleicht auch die Ausstel- 
lungen in einem gewissen Grade helfend und bessernd ein- 
wirken können. Deshalb hat die Commission die Frage 
betreffs der Veranstaltung von Ausstellungen in Deutschland 
in Bezug auf den Einfluss, den dieselben auf den Industriellen 
und Gewerbtreibenden einerseits und auf das grosse con- 
sumirende Publicum andererseits haben, geprüft und ist dabei 
zu folgenden Schlüssen gekommen: 

Was zunächst eine neue internationale Weltausstellung 
in Deutschland anbetrifft, so herrschte die Ueberzeugung ein- 
stimmig, dass eine solche in den nächsten Jahren nicht für 
nützlich erachtet werden könne. Die grossen Weltausstellungen 
sind in den letzten Jahren zu schnell auf einander gefolgt; 
bei der letzten sind durchaus nicht so viel neue Erscheinungen 
und durchgreifende Veränderungen 
Zweigen der Industrie 


in den verschiedenen 
zu Tage getreten, um den nothwendigen 
grossen Aufwand an Arbeit und Kosten zu rechtfertigen; 
vielmehr scheint ein allgemeiner Wunsch nach Ruhe und 
Sammlung vorhanden, um erst in einem längeren Zwischen- 
raume zu arbeiten und zu schaffen. Die meisten grossen 
Aussteller, welche die Prachtstücke liefern, sind so zu sagen 
medaillensatt, die kleineren augenblicklich nicht in der Lage, 
Opfer bringen zu können; und das aus allen Welttheilen 
zusammenströmende Publicum ist in der letzten Zeit auf zu 
vielen Ausstellungen gewesen, um bald eine neue bereisen 
zu mögen; auch ist die finanzielle Lage des Einzelnen infolge 
der allgemeinen Krisis für den Besuch nicht sehr förderlich. 
Einer deutschen Ausstellung steht in nächster Zeit auch ent- 
gegen, dass bei der letzten Weltausstellung die deutsche In- 
dustrie von massgebender Seite überaus hart und gering- 
schätzend beurteilt worden ist. Allerdings ist diesem Urteile 
durch die Berichte anderer Nationen und durch den deutschen 
Specialcommissar direct widersprochen. Die anderen Nationen 
werden sich nicht beeilen, eine Ausstellung zu beschicken, 
wo naturgemäss die meisten Aussteller Deutsche sein werden; 
dieselben deutschen Industriellen, die ein hervorragendes Mit- 
glied der eigenen Nation nicht tief und verächtlich genug 
glaubte herabsetzen zu können. Es scheint vielmehr an- 


gebracht, erst eine Reihe von Jahren zu warten, bis die 
wirthschaftliche Krisis, in der wir jetzt leben, wenn nicht 
überwunden, so doch in ein hoffnungsvolleres Stadium, in 
welchem Muth und Lust vorhanden sind, getreten ist, eine 
Ausstellung zu beschicken und zu besuchen. Bis dahin er- 
scheint es angemessener, im Stillen zu arbeiten statt grosse 
Schaustellungen zu insceniren, und die Aufgabe eines jeden 
Einzelnen muss es sein, dahin zu wirken, dass der üble Ruf, 
in welchen deutsche Industrie und Gewerbe gekommen sind, 
von ihnen weiche, alsdann erst wird eine Weltausstellung 
in Deutschland beschickt und besucht werden und auch von 
Erfolg sein. 

Zu solcher Arbeit innerhalb engerer Grenzen werden 
Ausstellungen anderer Art von Nutzen sein. Wir haben in 
jüngster Zeit in nächster Nähe mehrere provinzielle Aus- 
stellungen gehabt, andere stehen in Aussicht, und selbst in 
Berlin wird noch in diesem Jahre eine solche stattfinden. 
Ueber diese letztere kann man vorläufig nur muthmassen, 
doch wird bald genug ein Urteil über sie gefällt werden 
können, ob sie zahlreich beschickt und besucht war, und ob 
etwas Nennenswerthes durch sie geleistet worden ist. Der 
Nutzen, den solche einmaligen Ausstellungen haben, ist aber, 
das erscheint der Commission zweifellos, kein allgemeiner, 
sondern fast nur ein localer. Zwar kommen manche Leistungen 
auf ihnen vor, von denen weder die Concurrenz noch das 
Publicum etwas wusste, dadurch geben sie Anregung zum 
Lernen und Lehren und zum Schätzen der Leistungsfähigkeit 
der Aussteller, Derartige Ausstellungen werden beschickt 
zum überwiegenden Theile von Ausstellern aus den Orten 
der Ausstellung und ihrer nächsten Umgebung; sie nutzen 
deshalb durch die Concurrenz des Lernens und Lehrens vor- 
nehmlich nur diesen; besucht werden dieselben zum grössten 
Theil auch nur von den Einwohnern dieser Bezirke, während 
Reisen um der Ausstellung willen aus entfernter liegenden 
Theilen des Vaterlandes selten sind. Alsdann wirkt die An- 
regung durch eine Ausstellung nur relativ kurze Zeit und nur 
einmal. In dem Orte, in welchem einmal eine Ausstellung 
war, wird für lange Zeit keine wieder sein, und deshalb wird 
die kleinere Industrie desselben, die hier zum erstenmale ver- 
treten war, sehr bald wieder die Anregung vermissen lassen, 
und neue Errungenschaften Einzelner werden nach der Aus- 
stellung kaum zur Kenntniss und Anerkennung gelangen. 

Die Fachausstellungen leiden bei allem Vortheil, den sie 
den betreffenden Industriellen durch eine fast erschöpfende 
Darstellung seines Zweiges bieten, an dem Mangel, dass sie 
für das betreffende Fach zu selten wiederkehren. Sie werden 
auch nur zum geringen Theile von dem eigentlichen Publicum 
besucht, das sehr häufig in Unkenntniss ist über die Leistungs- 
fähigkeit der Gewerbetreibenden und deshalb den Ausstellungen 
fern bleibt. Sie sind erst dann wirklich einflussreich auf die 
Industrie und das consumirende Publicum, wenn sie permanent 
werden, wie dies am auffälligsten die Berliner Bauausstellung 
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beweist. Die Commission ist überhaupt der Ansicht, dass 
man so viel als möglich bestrebt sein solle, permanente Aus- 
stellungen ins Leben zu rufen, weil diese den grössten Einfluss 
haben auf Förderung der Industrie und des Gewerbes einer- 
seits und auf Anregung zur Consumtion durch das Publieum 
andererseits. In der That haben die permanenten Aus- 
stellungen die Vortheile der anderen Ausstellungen in weit 
erhöhterem Grade. Sie geben einen beständigen Impuls zum 
Lernen und Lehren und dulden durch die zwingende, dauernde 
Coneurrenz ein träges Zurückziehen des Einzelnen nicht. Sie 
geben auch ausser der ehrenvollen Anerkennung der Leistung 
zugleich einen pecuniären Gewinn, da sie beständig besucht 
werden. Das Publicum bildet bei eintretendem Bedarf selbst 
die Jury und durch bevorzugenden Ankauf findet die Prä- 
miirung statt. Auf ihnen gehen Producent und Consument 
stets Hand in Hand, sie sind zugleich eine Schule und ein 
Hebel für die gewerblichen Leistungen. Sie sollten stets mit 
Mustersammlungen verbunden sein, die, wenn dazu die besten 
der aufgestellten Gegenstände erworben werden, vorzügliche 
Lehrmittel sein würden. 

Wenn später aus den Leistungen der einzelnen Aus- 
stellungen, besonders der permanenten, ein Schluss auf den 
Sieg der deutschen Industrie im Weltkampf möglich erscheint, 
dann erst wird der Zeitpunkt zur Berufung einer internationalen 
Weltausstellung nach Deutschland gekommen sein. Bis dahin 
werden die permanenten Ausstellungen berufen sein, zur 
Hebung und Förderung der deutschen Industrie und des Ge- 
werbes mitzuwirken. 

Was die Organisation von Ausstellungen anbelangt, so 
befindet sich die Commission nicht in der Lage, eine Meinung 
abzugeben zu können. Sie hat zu wenig Erfahrung darin 
und hat sich auch in dem von ihr ausgearbeiteten Organi- 
sationsentwurf einer permanenten Gewerbeausstellung für 
Pommern möglichst an Statuten und Erfahrungen anderer 
Ausstellungen gehalten. Nur hält sie das Urteil für 
gemessen, dass zum Vortheil des Unternehmens möglichst 
wenig der freiwilligen Thätigkeit überlassen werden solle. 
Die freiwillige unbesoldete Arbeit müsse stets nur eine 
administrativ beaufsichtigende sein, für dieeigentlich executivisch 
thätige aber beständige honorirte Beamte angestellt werden. — 

Zu der Delegirtenversammlung wurde Hr. Dresel als 
Abgeordneter des Vereines designirt mit der Ermächtigung, 
sich im Behinderungsfalle durch Hrn. Hertel oder Hrn. 
Dr. Siermann vertreten zu lassen. — 

Die Versammlung beschloss die Anschaffung 
Albums, in welchem die Photographien der Vereinsmitglieder 
Aufnahme finden sollen, und Hr. Holberg machte Mit- 
theilung von einem Apparat zur Vervielfältigung von 
Schriftstücken, Chromograph genannt. Die vorgelegten 
sehr gut ausgefallenen Abzüge führten zu dem Beschluss, 
einen solchen Apparat zum Gebrauche für den Schriftführer 
bei Ausfertigung der Einladungskarten anzuschaffen. 


an- 


eines 


Mittheilungen. 


Referat der Commission des Pfalz-Saarbrücker Bezirks- 
vereines über die Frage eines einheitlichen Prüfungs- 
verfahrens für Eisen und Stahl. 


In Rücksicht darauf, dass der obigen Frage bereits von 
anderen Zweigvereins-Commissionen näher getreten wurde, 
glauben die Unterzeichneten vorerst auf die Veröffentlichungen 
in der Wochenschrift verweisen zu dürfen in Betreff der Ver- 
anlassung zu ihrem Zusammentritt. 

Die Commission schliesst sich bezüglich der Präeisirung 
ihrer Aufgabe vollständig an die bayerische Commission 
(No.5 d. W.) an, wenn auch, wie weiter unten gezeigt 
werden wird, ihre Ansichten in verschiedenen Punkten von 
denen der vorgenannten wesentlich abweichen. 


Bei der Wichtigkeit des Gegenstandes, der sicherlich 
verdient möglichst vielseitig und erschöpfend behandelt zu 
werden, ist sie sich der Schwierigkeit ihrer Aufgabe voll- 
kommen bewusst. Aus diesem Grunde glaubt sie ihre Ar- 
beiten hauptsächlich auf dem ihr zunächst liegenden Bereich 
der Fabrikation, bezw. auf das Prüfungsverfahren für „Schweiss- 
eisen“ (s. die Sitzungsprotokolle der Eisenbahntechniker-Ver- 
sammlung zu Stuttgart am 18. bis 20. Juni 1378) beschränken 
zu sollen. 

Die Commission repräsentirt in ihrer Zusammensetzung 
sowol die bedeutendsten Consumenten als Producenten des 
Saar-Reviers, sie glaubt demnach der Allgemeinheit durch 
Concentrirung ihrer Thätigkeit auf die Hauptfabrikation dieses 
Reviers bessere Dienste zu leisten, als wenn sie die Prüfungs- 
methoden für sämmtliche, heute fabrikationsweise hergestellten 


Eisen- und Stahlproducte in Berücksichtigung gezogen haben 
würde. 

Sie constatirt das Uebergangsstadium, in dem sich die 
Metallurgie des Eisens und Stahls z. Z. befindet und weist 
es als inopportun von sich, Prüfungsnormen für Fabrikate 
aufzustellen, deren Herstellungsweise kaum über das Stadium 
der Versuche hinweg ist. Ganz besonders wünscht sie von 
dem Verdachte frei gesprochen zu werden, aus „deutscher“ 
Schablonisirungssucht heute schon Fabrikate in Frage zu 
ziehen, deren chemische und physikalische Eigenschaften noch 
lange nicht zur Genüge bekannt sind (Flusseisen). 

Sie constatirt ferner zwei sich ganz diametral gegen- 
überstehende Richtungen im Verbrauch. 

a) Die Grossconsumenten; Eisenbahnen, staatliche 
und private Behörden, Maschinen- und Brückenbauanstalten, 
haben die ausgesprochene Tendenz, durch verschärfte An- 
forderungen an die Qualität des Eisens und Stahls ihre 
Lieferungsobjecte besser, dauerhafter, zuverlässiger, kurzum 
werthvoller zu erhalten. Die Commission erkennt diese 
Tendenz als vollkommen berechtigt an, kann aber nicht um- 
hin, andererseits das Factum zu constatiren, dass mit obigen 
gesteigerten Qualitätsansprüchen nur selten eine Geneigtheit, 
die bessere Qualität besser zu honoriren, Hand in Hand geht. 

Die Commission glaubt diesbezüglich auf den Passus in 
dem Bericht des Prof. Dr. Dürre auf S. 48, No.6 d. W., 
hinweisen zu sollen: von den daselbst geschilderten in- 
dustriellen Verhältnissen sind wir in Deutschland noch weit 
entfernt. 

b) Die Kleineonsumenten und Händler legen da- 
gegen den grössten Werth auf billigen Preis. Die Qualitäts- 
frage kommt häufig erst in zweiter und dritter Linie zur 
Geltung, Beweis dafür der massenhafte Import ausländischen 
Fabrikats, welches häufig notorisch geringerer Qualität ist als 
das inländische, trotzdem aber importirt und gekauft wird 
infolge von Vorurteilen, ausländischer Preisschleuderei und 
zum Zwecke des Preisedrückens auf das Inland. 

Die Commission sieht indessen gerade in der mehr und 
mehr zunehmenden Verbreitung des „Probirens“ einen wirk- 
lichen Fortschritt, der am besten geeignet ist, Unklarheiten 
aufzuhellen, Producenten und Consumenten über den wirklichen 
Werth der Fabrikate aufzuklären und vielfache Unkenntnisse 
und Vorurteile endgiltig zu beseitigen. 

Noch heute gilt in vielen Kreisen der Consumenten, ja 
selbst bei einzelnen „Autoritäten“ das „Saar-Eisen* von vorn- 
herein als von inferiorer Qualität. Noch heute wird gegen 
dasselbe von der Concurrenz häufig unberechtigte Reclame 
gemacht. 

Die Erzlager und die Hohofenwerke, denen die Saar- 
Industrie ihre Blüthe verdankt, versorgen jedoch ausser den 
Saar-Werken einen grossen Theil Deutschlands, namentlich 
Rheinland und Westfalen, mit einem Rohmaterial, das min- 
destens ebenso gut und besser ist als viele Rheinisch-westfä- 
lische Roheisensorten. Ausserdem sind den Saar-Werken die 
nassauischen Erze und das daraus erblasene Qualitäts-Roheisen 
ebenso zugänglich wie den Werken von Rheinland - Westfalen 
und werden thatsächlich auch in grossen Quantitäten bezogen. 

Die Eisenprobirjournale der Saar-Werke beweisen, dass 
das Saar-Eisen das Vertrauen, mit welchem viele Behörden 
dasselbe verwenden (z. B. viele südwestdeutsche Eisenbahn- 
Directionen und Verkehrsanstalten, die Saarbrücker Eisenbahn- 
und Bergwerks-Directionen, die kaiserl. Marine und das Kriegs- 
ministerium) in vollstem Masse verdient. — 

‚Was nun die eigentliche „Qualitätsprüfung“* betrifft, so 
stellt die Commission dafür den leitenden Grundsatz auf: 

„Jegliches Material soll so probirt werden, wie es die 
wirkliche Verwendung in der Praxis erfordert, also auf die- 
jenigen Eigenschaften, welche dem Gebrauchszwecke der Bean- 
spruchung entsprechen. 

Die Proben sollen dem Consumenten die Ueberzeugung 
verschaffen, dass das Material für den wirklichen Zweck ge- 
eignet ist und jede gewünschte Sicherheit bietet; sie sollen 
aber dem Producenten nicht Bedingungen auflegen, welche 
mitunter für den angestrebten Zweck gänzlich werthlos sind 
und der Natur des Materials widersprechen.“ 

Die Commission trennt die Proben für Schweisseisen 
in zwei Hauptkategorien und zwar: 

1) Proben mit ganzen ungetheilten Gebrauchsstücken. 

2) Proben mit davon abgetrennten Probestücken. 


130 


Pu 
I. 


Diesbezüglich weicht die Commission wesentlich von der 
Auffassung der bayerischen Commission ab; sie erkennt im 
Gegentheil im Prineip diesen Proben einen bedeutenden Werth 
zu und glaubt die Zeit nicht mehr fern, wo ihre Ansicht 
durch die Praxis bestätigt werden wird. 

Zu obigen Proben in kaltem Zustande dürfte zunächst 
als zugehörig zu rechnen sein: 

1) Die äusserliche Besichtigung. Die in allen Be- 
dingungsheften wiederkehrenden Bestimmungen über sauberes 
Aussehen, Freiheit von äusserlichen Mängeln, Schiefern, 
Rissen, Bärten, Blasen, ungeschweissten Stellen, und wie die 
oft wunderlichen termini technici alle lauten, beweisen den 
Werth, der mit Recht auf obigen Punkt gelegt wird. 

2) Beklopfen. Hat nur Bedeutung für das Probiren 
von Blech; ist aberzur Constatirung einertadellosen Schweissung, 
namentlich bei einiger Erfahrung, von ganz erheblichem Werth. 

3) Bezüglich der früher so häufig benutzten Schlag- 
proben schliesst sich die Commission vollständig der Ansicht 
der bayerischen Commission an (s. No. II S. 3). 

4) Proben für ruhende Belastung. Ganz besonders 
für Eisenbabnschienen und Schwellen, Trägermaterial in 
I-, E-, T-, Z-, N-Formen, Buckelplatten und Wellenblech 
geeignet. Alles Material, das zum „Tragen“ bestimmt ist 
und in ausschliesslicher Rücksicht auf diese Bestimmung nach 
lange bewährten Erfahrungsregeln fabrieirt wird, soll vor- 
wiegend auf seine Tragfähigkeit (Durchbiegung) untersucht 
und probirt werden. Wie bereits oben angedeutet, hofft die 
Commission, dass die Zeit nicht mehr fern sein wird, wo die 
Probirtechnik im Besitze von Apparaten ist, welche ein 
„industrielles“ Probiren von Trägern aller Art auf Trag- 
fähigkeit, Durchbiegung u. s. w. möglich machen. Sie knüpft 
daran ferner die Hoffnung, dass mit Erreichung dieses Stand- 
punktes gerade das Probirverfahren für Schweisseisen- 
träger sich wesentlich zweckentsprechender gestalten wird; 
einerseits, dass der Consument die Ueberzeugung gewinnt, 
der Träger trägt wirklich die erforderte Last und biegt sich 
mit derselben in ganz bestimmtem Masse durch; andererseits, 
dass alsdann eine Menge systemloser, zufällig adoptirter und 
zweckwidriger Proben in Wegfall kommen wird, welche heute 
den Fabrikanten nur belasten, ohne dem Consumenten irgend 
welchen Vortheil zu gewähren. In vielen Bedingungsheften, 
namentlich für Constructionseisen, Brückenmaterial, finden 
sich bezüglich der Probirmethode, bezw. der Qualitätsbedin- 
gungen die heterogensten Fabrikate der Eisenindustrie, Flach- 
eisen OÖ, I, L, Z, U, T, Z, Eisenbahnschienen, Schwellen, 
M-Buckelplatten und Wellenblech einfach zusammengeworfen, 
und von diesen verschiedenen Materialien werden häufig ganz 
dieselben Eigenschaften als „bedingungsgemäss“ gefordert ohne 
Rücksicht auf die durch die Fabrikation bedingten noth- 
wendigen Verschiedenheiten derselben. 

5) Specialproben, z. B. Beschiessen von Kriegs- 
material, dürfen wol hier füglich ausser Acht gelassen werden. 


Il. 


Proben mit ganzen Gebrauchsstücken. 


Proben mit herausgearbeiteten Probestücken. 


A. In kaltem Zustande (Kaltproben). 

1) Biegeproben. Proben auf Biegungsfestigkeit sollen 
nur mit geeigneten Apparaten vorgenommen werden, welche 
die Biegung ohne irgend welchen Stoss oder Erschütterung 
bewerkstelligen. Handbiegung, namentlich unter Anwendung 
von Hammerschlägen, ist zu verwerfen, weil zu sehr von 
der Geschicklichkeit der Arbeiter abhängig und deshalb 
unzuverlässig. 

2) Lochungsproben. Dasselbe gilt für die Lochungs- 
proben. 
> 3) Bruchproben zur Beurteilung der Textur haben nur 
geringen Werth und sollen angewendet werden, wenn es sich 
darum handelt, schnell einen Anhalt zu gewinnen. Dieselben 
sollen immer mit guten Apparaten ausgeführt werden, da 
erfahrungsgemäss aus einem und demselben Stück Eisen je 
nach der Art der Behandlung sehr verschiedene Brüche 
erhalten werden können. 

4) Zerreissproben auf Zugfestigkeit und Dehnung. Die 
Commission hält diese Proben für die wichtigsten und zu- 
verlässigsten Kaltproben und wird aus diesem Grunde ihre 
Ansichten hierüber speciell entwickeln. 

a) Die Probestücke, wie es auch von den Gebrauchs- 
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stücken zu verlangen ist, sollen äusserlich ohne Fehler sein. 
Hierauf wird besonders Gewicht gelegt, weil gerade Sorg- 
losigkeit hierin häufig Grund zu falschen Schlüssen sein kann. 

b) Die Probestücke sollen möglichst genau in der Walz- 
richtung, bei Blechproben auch wirklich normal auf die Walz- 
richtung herausgearbeitet werden, und zwar gehobelt, gesägt 
und gebohrt. Die Anwendung von Hammer und Meissel ist 
unbedingt hierbei zu untersagen, weil dadurch das Material 
verschlechtert wird. 

ec) Als Normallänge des zu zerreissenden Theiles des 
Probestückes empfiehlt die Commission 200"m, Da indessen 
viele Maschinen auf 100wm Normallänge eingestellt sind, so 
sind jedenfalls die Normallängen so zu fixiren, dass sie das 
Einfache oder Vielfache von 100mm betragen. Unter allen 
Umständen würden dann die bei kürzeren Längen der Probe- 
querschnitte sich ergebenden günstigeren Resultate zu berück- 
sichtigen sein. 

d) Der calibrirte Theil soll möglichst genau ajustirt sein 
und der Berechnung der kleinste der gemessenen Querschnitte 
zu Grunde gelegt werden. 

e) Die Dicke des calibrirten Theiles soll möglichst genau 
der Dicke des Gebrauchsstückes entsprechen, soweit es die 
Capacität der Maschine gestattet. Es ist unstatthaft, zur 
Beurteilung eines Materials von erheblicher Dicke aus be- 
liebigen Stellen kleinere Querschnitte herauszuarbeiten, weil 
erfahrungsgemäss das gewalzte Material in den äusseren Par- 
tien ganz andere Eigenschaften aufweist als im Inneren. Aus 
diesen Gründen ist das Herausarbeiten runder Probestäbchen 
aus beliebigen Querschnitten absolut zu verwerfen, weil gerade 
dadurch Fehlschüsse auf die Structur des Ganzen leicht her- 
beigeführt werden können. 

f) Das Einspannen soll sorgfältig in der Zugrichtung 
geschehen. 

g) Die Belastung soll progressiv unter Vermeidung von 
Erschütterungen geschehen. 

h) Der Beginn der messbaren Dehnung ist stets zu con- 
statiren. 

i) Die Belastung über diesen Punkt hinaus soll zunächst 
mit höchstens 2* und gegen Ende mit höchstens 1® pro 
Quadratmillimeter gesteigert werden. 

k) Die Intervalle zwischen den einzelnen Mehrbelastungen 
sollen nur so lange ausgedehnt werden, bis die Last wirklich 
frei getragen wird. Jede weitere Beanspruchung des Ma- 
terials durch willkürliche Ausdehnung dieser Intervalle ist im 
Interesse gleichmässigen Verfahrens unstatthaft. 

l) Die Resultate der Zerreissproben sollen in der Con- 
statirung die Bruchgrenze und der Dehnung ihren Ausdruck 
finden. 

Von der Constatirung der „Contraction“ im Bruchquer- 
schnitt ist bis zur Einführung einer geeigneten zuverlässigen 
Messungsmethode abzusehen, weil zur Zeit eine genaue Messung 
desselben unmöglich ist. 

5) Proben auf Schubfestigkeit zur Constatirung 
der Schweissung erachtet die Commission als überflüssig und 
nutzlos. Die Schweissung wird viel sicherer durch Beklopfen, 
Kaltbiegen und Zerreissen constatirt. 


B. Proben in glühendem Zustande, Warmproben. 


1) Ausblatten, Ausbreiten. Streifen, welche genau 
parallel der Walzrichtung herausgearbeitet worden sind, wer- 
den senkrecht auf diese mit der Hammerfinne seitlich aus- 
geblattet. 

2) Warmbiegen. Diese Proben, geeignet für Rund- 
und Quadratblech, sollten prineipiell nur mit geeigneten 
Apparaten vorgenommen werden, weil die Geschicklichkeit 
der Arbeiter wesentlich auf deren Ausfall Einfluss hat. 

3) Warmlochen (s. Kaltlochen). Die Locheisen sollen 
als Maximaldurchmesser die Dicke des Probestückes haben, 
und die Löcher in einer Entfernung vom Rande des Probe- 
stückes gleich der Dicke desselben geschlagen werden. 

4) Spitzen. Ausziehen von dünnen Probestäbchen zu 
scharfen Spitzen findet mit Recht nur beschränkte Anwendung 
bei Draht-, Nagel- und Schneideeisen. 

5) Kopfen. Anstauchen von Köpfen bei Nieteisen nur 
anwendbar. 

6) Schweissproben haben, weil fast nur durch Hand- 
arbeit ausführbar, nur relativen Werth. Die beste Controle 
für gute Schweissung giebt die Zerreissprobe. 


131 


Nachdem in Obigem versucht worden, die bisher üblichen 
Probirverfahren zu ordnen, und nach ihrem Werth oder Un- 
werth eingehend zu beleuchten, glaubt die Commission in 
folgendem auf Grund der obigen Auseinandersetzungen die 
wichtigeren Schweisseisenfabrikate des Saar-Reviers 
im Sinne der ihr für deren Prüfung angezeigt scheinenden 
Proben kurz besprechen zu sollen. Sie betont hierbei aus- 
drücklich nochmals den oben aufgestellten Grundsatz, die 
Proben durchaus einheitlich und dem Verwendungszweck ent- 
sprechend zu normiren, derart, dass allgemein vergleichbare 
Resultate erzielt werden und der Consument unter allen Um- 
ständen genügende Sicherheit für die Brauchbarkeit seines 
Materials erhalte, der Fabrikant aber andererseits nicht un- 
nützer Weise belastet werde. Die Commission will also mit 
der Aufstellung eines Probirschemas für die unten verzeich- 
neten Eisengattungen einen Anhalt schaffen, um damit einem 
einheitlichen Probirverfahren näher zu kommen. Sie hält 
die darin aufgestellten! Zahlen sowol für Consumenten als 
Producenten im Sinne ihres oben mehrfach eitirten leitenden 
Grundsatzes für genügend sicher, ohne dieselben als indis- 
cutabel hinstellen zu wollen. Ganz besonders weist sie aber 
die Insinuation von sich, mit diesen Zahlen den Conecurrenz- 
bestrebungen anderer Reviere eine Unterlage selbst geschaffen 
zu haben. 

I. Proben für Handelseisen. 


a) Gewöhnliches Flach-, Quadrat-, Rund- u. s. w. 
Eisen. Sauberes Aussehen, Bruchprobe vorzüglich sehnig, 
Umschlagprobe kalt bis zum dreifachen Krümmungsradius, 
Schweiss- und Warmlochprobe. 

b) Bandeisen. Sauberes Aussehen, d. h. Freiheit von 
Kantenbrüchen, Umschlagprobe auf einfachen inneren Radius 
der Dicke, kalte Lochprobe am Rande, wie allgemein üblich. 

c) Hufstabeisen. Bruchprobe sehnig, Umschlagprobe 
bis zum zweifachen Krümmungsradius, Schweiss- und Warm- 
lochprobe. 

d) Nieteisen. Bruchprobe sehnig, Umschlagprobe bis 
zum halben inneren Radius, Schweiss- und Kopfprobe, Zer- 
reissprobe 368 pro Quadratmillimeter mit 20 pCt. Dehnung. 

e) Breites Flacheisen, Brückeneisen. Bruchprobe 
sehnig, Ausblattprobe auf anderthalbfache Breite, Schweiss- 
probe, Umschlagprobe bei Stärken bis 10m um einen runden 
Dorn, dessen Durchmesser die vierfache Dicke des Eisens 
bei Stärken über 10” die sechsfache Dicke des Eisens hat, 
Zerreissprobe 36% pro Quadratmillimeter und 15 pCt. Deh- 
nung bei Eisen bis 400 x 20mm, 35% pro Quadratmillimeter 
und 15 pCt. Dehnung für alle breiteren und stärkeren Eisen- 
sorten. 


ll. Proben für faconnirtes Eisen. 


Hierfür schlägt die Commission unter Hinweis auf das 
bereits oben Gesagte folgende Eintheilung vor: 

1) Warm- und Kaltproben für alle Eisensorten, die be- 
hufs ihrer Verwendung warm verarbeitet werden müssen, 
also Warmbiegeproben, Lochproben, Schweissproben, für 
L-, T- und ähnliche Facons, die za Brücken, Kessel- und 
Constructionstheilen aller Art verarbeitet, also warm gebogen, 
gekröpft, gelocht und geschweisst werden. Zerreissprobe 
35k pro Quadratmillimeter bei 15 pCt. Dehnung. 

2) Für alles lediglich zum Tragen bestimmte Material, 
besonders I, Li, Z, T, Kaltproben und zwar Zerreissproben 
35 bis 36% pro Quadratmillimeter bei 15 pCt. Dehnung. 
Belastungs- und Durchbiegungsprobe behufs genauer Ermitte- 
lung der wirklichen Tragfähigkeit. 

Il. Proben für Blech. 


Unter Hinweis auf das bei den Proben für Stab- und 
Faconeisen Angeführte theilt die Commission die Proben in 
allgemeine und besondere, zu Specialproben dienende. 


1) Allgemeine. 


1) Aeusserliche Besichtigung zur Feststellung fehlerfreier 
Oberflächenbeschaflenheit. 

2) Beklopfen behufs Constatirung tadelloser Schweissung. 

3) Zerreissprobe sowol in der Walzrichtung wie senkrecht 
darauf. 

4) Biegeprobe im kalten und glühenden Zustande, nach 
Lang- und Querfaser zunächst als Ersatz bezw. Ergänzung 
der Zerreissproben, insofern es sich um Ausdehnung handelt, 
und zur Constatirung tadelloser Schweissung. 


2) Specialproben. 

5) Biegeprobe im glühenden Zustande nach beiden Rich- 
tungen. 

6) Ausblattprobe, ebenso wie die vorige als Sicherheit 
gegen Rothbruch. 

7) Probe mit ruhender Belastung, um die Tragfähigkeit 
und Durchbiegung von Buckelplatten, Wellen- und Wölbe- 
blechen zu constatiren. 

Blau. Brass. Defrance. 


Erhardt. Finckbein. 


Beschlüsse des Thüringer Bezirksvereines über die 
Ausbildung der Vereins-Veröffentlichungen. 


1) Die Zeitschrift erscheint wie bisher als ungetrennte 
Monatsschrift und als Wochenschrift, und ist von einer Tren- 
nung nach Fächern, wie sie Hr. Prof. Dr. Grashof vor- 
schlägt, abzusehen. 

2) Die Zeitschrift wird redigirt durch eine Hauptredac- 
tion, bestehend aus drei Mitgliedern, welche an einem Orte, 
dem Orte der Geschäftsführung wohnen. Eines dieser drei 
Redactionsmitglieder ist Chefredacteur und trägt die gesetz- 
liche Verantwortung, eines derselben ist der Geschäftsführer 
des Vereines. 

3) Nach Bedürfniss werden Distriets- oder Bezirksredac- 
tionen eingesetzt, deren Organisation weiteren Vereinbarungen 
vorbehalten bleibt. 

4) Alle Artikel der Monats- und Wochenschrift werden, 
soweit sie nicht Vereinsangelegenheiten oder Tagesfragen be- 
treffen, entsprechend honorirt. 

5) Jedes ordentliche Mitglied erhält wie bisher je ein 
Exemplar (mit statutengemässer Beschränkung) der Monats- 
und der Wochenschrift. 

Ausser diesen fünf Punkten, welche in der Sitzung am 
5. März formulirt und angenommen wurden, und in Vorbe- 
reitung dazu erklärte der Verein in der Sitzung vom 19. Fe- 
bruar bereits seine Zustimmung zu Punkt 2) und 6) der Vor- 
schläge des Hrn. Prof. Dr. Grashof. 

Commissionsbericht an den Pfalz-Saarbrücker Bezirks- 
verein in der Zeitschriftfrage. 
(Berichterstatter: Hr. L. Erhardt.) 

Die Commission zur Vorberathung der Frage der Reorgani- 
sation der Vereinsschriften war am 22. Januar in St. Johann 
versammelt und hat sich zu nachfolgenden Vorschlägen geeinigt: 

1) Die ausserordentliche Klarheit und Folgerichtigkeit 
des Gedankenganges, den Hr. Grashof in seinem Rund- 
schreiben an die Bezirksvereine entwickelt, lässt kaum einen 
Widerspruch gegen denselben aufkommen. Die Commission 
schliesst sich deshalb diesem Gedankengange vollständig an 
und begrüsst mit Freude den werthvollen Umstand, dass sich 
Hr. Grashof nicht mit allgemeinen und nur theoretisirenden 
Bemerkungen begnügt hat, sondern dass seine Erwägungen 
ihren Abschluss finden in sechs bestimmt formulirten Vor- 
schlägen. 

Wenn nun die Commission diese Vorschläge nicht ohne 
weiteres gut heisst, so ist sie doch der Ueberzeugung, dass 
nur auf Grundlage ganz positiver Vorschläge eine wirksame 
Reorganisation der Zeitschrift möglich ist, und dass die Gras- 
hof’schen Vorschläge allen weiteren Vorschlägen zu Grunde 
gelegt werden müssen. 

2) Hr. Grashof rechnet in seinen Erwägungen stets 
mit den disponiblen Geldmitteln des Vereines; die Commission 
geht hier von einem anderen Gesichtspunkte aus und stützt 
sich auf folgenden Grundsatz: Die Würde und das Ansehen 
des Vereines verlangen, dass die Vereinsschrift mit allen 
Mitteln und Opfern zu einem technischen Werke allerersten 
Ranges gebracht werde. 

Der Verein als solcher steht mit einem solchen Organ 
auf einer viel höheren und achtungsgebietenden Stufe, als 
wenn sein Organ durch andere technische Zeitschriften des 
Inlandes an Werth erreicht oder gar überboten wird. Nimmt 
unsere Zeitschrift unter allen technischen Blättern.Deutschlands 
den unbestritten ersten Rang ein, so gewinnt der ganze Verein 
an Bedeutung mehr als durch wirthschaftliche und sonstige 
Agitation; die einzelnen Mitglieder haben dadurch sehr be- 
deutende Vortheile, dass das Lesen unserer Vereinsschriften 
alsdann das Bezahlen und Lesen anderer technischer Zeit- 
schriften sparen wird. 
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3) Eingehend auf die einzelnen Vorschläge des Hrn. 
Grashof anerkennt die Commission den Vorschlag I: Die 
Zeitschrift erscheint in zwei Abtheilungen A. und B. als in 
vieler Hinsicht vorzüglich; die zwei Abtheilungen hätten ge- 
sonderte Redactionen an verschiedenen Orten. Durch die 
Speeialisirung der Einzelredacteure könnten zweifellos höhere 
Leistungen desselben in ihrem engeren Kreise erzielt werden. 
Die zu A. und B. gehörigen Fachgenossen könnten entschie- 
dener auf die Richtung ihrer Zeitschrift einwirken und hätten 
das für sie Interessante übersichtlich beisammen. Selbst für 
den Leser beider Abtheilungen hätte die Trennung ihre Vor- 
züge. Diese Trennung dürfte ganz besonders unserem Zweig- 
vereine für Eisenhüttenwesen willkommen sein. 

Bei Berathung, wie diese Trennung zu geschehen hätte, 
d. h. welche Materialien A. und B. zuzuweisen wären, war 
jedoch jedes Commissionsmitglied anderer Meinung. Die Com- 
mission war nach längerer Debatte einstimmig der Ansicht, 
dass diese Trennung ausserordentliche praktische Schwierig- 
keiten habe und dass es sich daher mehr empfehle, eine ein- 
heitliche Zeitschrift beizubehalten, welche das Gesammt- 
gebiet des eigentlichen Ingenieurwesens umfasst, in der Weise 
wie es bei der bisherigen Zeitschrift mehr oder weniger zu- 
traf und ganz besonders wie es das technische Musterblatt, 
das englische „Engineering“ thut. Alles was „Engineering“ 
auf seinem Programm hat, darf auf dem unserigen stehen. 
Die Vorliebe des „Engineering“ für Locomotiveonstructionen 
muss ja nicht unbedingt auf unsere Zeitschrift übergehen, 
dasselbe hat jedoch unbedingt den Vorzug, dass es alle Ma- 
terien behandelt, die den wirklichen Ingenieur angehen. 

Die Commission einigte sich ferner zur Aufstellung fol- 
gender Gesichtspunkte, die Wochenschrift unseres Vereines 
soll nur den Vereinsangelegenheiten und den technischen 
und wirthschaftlichen Tagesinteressen dienen. 

Die Zeitschrift soll ein technisches Werk von dauerndem 
Werthe sein, und ist daher alles was nur vorübergehendes 
Interesse bieten kann, der Wochenschrift zuzuweisen. Die 
Zeitschrift enthält keinerlei Annoncen, keine Privatbeilagen 
u. Ss. w., dazu dient die Wochenschrift. 

Die Zeitschrift sei ein Nachschlagewerk, enthalte deshalb 
fortlaufende Referate und Tabellen, welche von der Wochen- 
schrift auszuschliessen sind. Die Zeitschrift enthalte in be- 
stimmten Räumen ganz bestimmte Artikel, „welche unbeschadet 
wissenschaftlicher Grundlagen eine praktische Richtung ver- 
folgen, mindestens rein theoretische Untersuchungen von fern 
liegenderAussichtauf praktischeVerwerthbarkeit ausschliessen“. 

Jede Nummer enthalte ungefähr nach Procenten ihrer 
Gesammtseitenzahl 

a) 25 pCt. Originalartikel technisch - wissenschaftlichen 
Inhalts im vorerwähnten Sinne, also theoretische Abhandlungen. 

b) 20 pCt. Originalmittheilungen aus der Praxis mit 
guten Zeichnungen und Beschreibung ausgeführter Gegenstände 
sowie Berechnungen dazu und Mittheilangen von Betriebs- 
resultaten. Die Absicht des Absenders, durch diese Besprechung 
seiner Einrichtungen oder Erzeugnisse Reclame machen zu 
wollen, sei durchaus kein Grund, die Einsendung nicht auf- 
zunehmen, sofern dieselbe nur wirklichen technischen Werth 
hat. Im Gegentheil, die Möglichkeit, auf diesem Wege für 
wirklich gute Erzeugnisse Reclame zu machen, soll unserer 
Zeitschrift fleissige Mitarbeiter schaffen und sie in die Lage 
setzen, mit dieser Abtheilung b) ein Bild unseres nationalen 
technischen Schaffens zu geben, wie dies z. B. „Engineering“ 
in England thut. Marktschreierei ist natürlich vollständig 
ausgeschlossen. 

c) 20pCt. enthalten Wiedergabe hervorragender Abschnitte 
technischer Werke und beachtenswerther Artikel guter aus- 
ländischer technischer Zeitschriften ganz nach dem Original 
mit Illustration, also keine Referate. Zu diesem Zweck wäre 
mit einzelnen englischen, französischen, belgischen u. a. Zeit- 
schriften ein Abkommen auf Gegenseitigkeit zu treffen, z. B. 
mit „Engineering“ u. s. w. Unser Blatt giebt uns dann in 
dieser Abtheilung ein Bild des Schaffens anderer hervorragen- 
der Industrievölker. (Schluss folgt.) 
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No. 12, 8. 115 Spalte 1, Zeile 25 v. u. lies:“Eine Probe 
aus einem kleineren Querschnitt desselben Stückes müsse 
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Inhalt: Zum Mitglieder - Verzeichniss. — 
Bayerischer Bezirksverein. Mannheimer Bezirksverein. Thüringer 
Bezirksverein. Württembergischer Bezirksverein. — Commissions- 
bericht an den Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein in der Zeitschrift- 
frage. (Schluss.) — Commissionsbericht im Bezirksverein an der 
niederen Ruhr, die Zeitschrift betr. — Classification von Eisen 
und Stahl. Bericht im Bezirksverein an der niederen Ruhr. — J. G. 
Hofmann. Ein Lebensbild. (Schluss.) — Briefe an die Redaction. 


Berlin, Sonnabend den 5. April. No. 14. 


Sitzungskalender. — 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 
Aachener B.-V. Wilh. Wirz, Ingenieur der Königshütte bei 
Lauterberg a/H. (1026). 
Bergischer B.-V. Farwick, königl. Eisenbahn-Maschinen- 
meister der Bergisch-Märkischen Eisenbahn in Langenberg (3556). 
Frankfurter B.-V. L. Scriba, Ingenieur in Höchst a/M. (3027). 
Oberschlesischer B.-V. Dr. Aug. Leo in Beuthen O/S. (2324). 
Ruhr-B.-V. W.Gertum, Ingenieur in Duisburg (2335). E. 
Westfälischer B.-V. Otto Heym, Ingenieur in Barop (2167). 
Keinem B.-V. angehörend. Georg Hammer, Ingenieur des 
Schalker Vereines für Kesselfabrikation in Gelsenkirchen (3324). — 
J. Hoffmann, Ingenieur in Hammerwäsche bei Assinghausen (2671). 
früher S. — Seite 133 ist einzuschalten Emil Holz, Ober-Ingenieur 
der freiherrl. Rothschild’schen Eisenwerke in Witkowitz, Mähren 
(1873). — Moriz Prasch, Ingenieur in Graz, Steiermark (1114). 
Verstorben. 
Dr. H. Pauly, techn. Director des Märkisch-Westfälischen Berg- 
werksvereines in Letmathe (Lenne-B.-V.). 


Neue Mitglieder. 

Cölner B.-V. Franz Rings, Ingenieur der Gasmotorenfabrik 
in Deutz (2179). — J. Zilken, Ingenieur bei E. Böcking & Co. 
in Mülheim a/Rhein (1334). 

Oberschlesischer B.-V. M. Koppmayer, Öber-Ingenieur 
in Königshütte (911). 

Ruhr-B.-V. Julius Weinzierl, Director der Zuckerraffinerie 
von Franz Brockhoff in Duisburg (368). 

Thüringer B.-V. Aug. Conrad, Ingenienr in Halle a/S. (921). 

Westfälischer B.-V. Th. Roessel, Generalagent in Dort- 
mund (235). 

Württembergischer B.-V. Moriz v. Trott, Papierfabrikant, 
Firma: Gebr. Rauch, in Heilbronn (1405). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3670. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, Abds. 
8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, S Uhr Abds., 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
S Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend , Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 6. April, Nachm. 
31/a Uhr, Oberlahnstein, Casino. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. $S Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
7!/g Uhr, St. Johann bei Reinhold : Vereinsabend. 

Westfälisecher Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 23. März 1879. 


Bayerischer Bezirksverein. 
Versammlung vom 7. Februar 1879 in München. — 


Vorsitzender: Hr. Ludewig. Schriftführer: Hr. Fasbender. 
Anwesend 12 Mitglieder. 
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Hr. Hippe machte 
Mittheilungen über Strassenbahnen. 

In der Einleitung sprach der Vortragende über die Lite- 
ratur der Strassenbahnen. Ausser dem Werke des Hrn. 
Büsing, Ober-Ingenieur der Breslauer Strassenbahn, existiren 
nur noch einige französische und belgische Arbeiten, welch 
letztere sehr an Unvollkommenheit leiden, indem sie sich 
darauf beschränken, möglichst viele Oberbausysteme einzu- 
führen und theoretisch zu behandeln, ohne dabei die Erfah- 
rungen zu berücksichtigen, welche die Praxis damit gemacht 
hat. Redner glaubte deshalb, dass es nicht uninteressant sei, 
wenn er die Grundsätze darlege, welche beim Bau der 
Münchener Strassenbahn massgebend waren, zumal da die- 
selben von verschiedenen Collegen anderer Strassenbahnen 
gutgeheissen seien, da aber auch andererseits schon reiche 
Erfahrungen vorliegen. 


Es sind zwei Oberbausysteme in Anwendung; das eine 
(Fig. 1 und 2) mit Rinnenschiene auf hölzerner Längsschwelle 
Fig. 2. 


gelagert, welche wiederum auf 1,5" von einander entfernten 
Querschwellen ruht. Der Schienenstoss liegt auf einer Quer- 
schwelle mit gusseiserner Unterlagplatte. Die Schienen sind 
mit den Langschwellen durch seitlich ange- 
brachte Haken verbunden, welche in Kerben 
der längslaufenden Nerven der Schiene ein- 
greifen und am Holze mit zwei Holzschrauben 
befestigt sind. Das andere System (Fig. 3) ist 
das von Hartwich mit hoher Vignolesschiene 
ohne Querschwellen. Seitlich an die Schiene 
ist eine Rinne angenietet, die zugleich als 
Lasche am Schienenstoss dient. 


An ersterem System mussten schon viele Reparaturen 
vorgenommen werden, indem an den Stössen die Querschwellen 
heruntergedrückt und die Gussplatten bis zu 1°” ausgeschlagen 
wurden. Ausserdem werden durch Bewegungen des Pflasters 
und durch die quer über die Schienenlage fahrenden Fuhr- 
werke die Haken lose. Beim Eisensystem sollen dagegen 
erst in diesem Jahre Reparaturen vorgenommen werden, nach- 
dem auch hier die Stösse herunter gegangen sind. Es liegt 
dies wol an der einseitigen Laschung der Schienen. Es 
sollen nun Holzschwellen, mit einer Gussplatte armirt, unter- 
gelegt werden, da sich diese Reparatur am schnellsten aus- 
führen lasse, das Anbringen von weiteren Laschen dagegen 
wegen des Lochbohrens zu viel Zeit beanspruchen würde. 

Die Schienenlage ist dem schwach gewölbten Strassen- 
körper angepasst. Die horizontale Anordnung ist kostspie- 
liger, weil sie Auffüllen der Strasse erfordert. Allerdings 
soll dafür auch bei letzterer das Fahrmaterial mehr geschont 
werden. Es konnte jedoch bis jetzt ein schädlicher Einfluss 
der schrägen Lage durch seitliche Abnutzung der Achsen, 
Achslager und Räder nicht constatirt werden. 

Die schärferen Curven waren anfangs durch besondere 
Schienen gebildet: aussen eine Flachschiene und innen eine 


Rinnenschiene mit erhöhtem Leitrand. Die Führung des 


Fahrzeuges wurde also durch Anlaufen der Innenseite der 
inneren Räder an dem hohen Leitsteg bewirkt. Die Folge 
hiervon waren grosse Reibungen. Redner legte nun neuer- 
dings alle Curven mit der gewöhnlichen Streckenschiene und 
sucht die Führung sicher an die Laufschienen zu verlegen, 
indem er die Spur in den Curven um 2m verengt. Es ge- 
lang dies auch vollständig, und sind namentlich die Zugwider- 
stände bedeutend reducirt worden. Die Pferde gehen mit 
losen Strängen durch solche Curven, während sie in den 
nach früherer Art gelegten fest ziehen müssen. Der Vortheil 
der Flachschiene ist allerdings preisgegeben, es macht sich 
auch das Gleiten der Räder deutlich bemerkbar; die hier- 
durch erzeugten Widerstände sind jedoch, wie die Erfahrung 
zeigte, den früheren gegenüber unbedeutend. Da die Gleise 
dem Strassenkörper angepasst sind, sind auch die äusseren 
Schienen in den Curven nicht überhöht. Bei der Strecken- 
geschwindigkeit von 2,5" pro Secunde, einem Wagengewicht 
von 3000 und 25% Curvenradius würde die Ueberhöhung 
theoretisch nur etwa. 30mm betragen. , Da aber wegen der 
Strassenecken in den Curven nur im Schritt gefahren werden 
darf, so wird dieselbe noch kleiner, kann also vernachlässigt 


werden. 
Das Fahrmaterial ist möglichst leicht gebaut. Die ein- 


spännigen Wagen mit 12 Sitz- und 12 Stehplätzen wiegen 
15008. Von Interesse sind die Füllungen, welche aus Carton 
hergestellt sind, ein Material, das sich wie Holz bearbeiten 
lässt und dabei sehr zähe und wetterbeständig ist. Es kommt 
in Platten von ®/ıs Zoll engl. Dicke in Verwendung, hat ein 
spec. Gewicht von 1,05 und kostet 9,15 „A pro Quadratmeter. 

Der Vortragende ersuchte die Anwesenden um ihre 
Meinung darüber, ob er mit der Spurverengung beim Legen 
der Curven einen Fehler begangen habe. Hr. Krauss fand, 
dass dies nicht der Fall sei. Dagegen könne man die Vor- 
züge der beiden Constructionsweisen vereinigen, wenn man 
als Aussenschiene eine Rinnenschiene mit niederem Lauf- 
steg nehme derart, dass die äusseren Spurkränze auf dem 
Boden der Rinne auflaufen, und dabei durch entsprechende 
Verengung für sichere Führung an der Aussenschiene sorge. 
Eine Curvenerweiterung sei bei den fast eylindrischen Rad- 
kränzen nie nöthig. Nach seiner Meinung sei das vorgeführte 
System mit Holzschwellen ganz verwerflich, weil durch den 
einseitigen Druck des Rades die Schienen zum Kippen neigen 
und hierdurch die Seitenanker lose werden. Das System 
Hartwich sei dagegen hier ganz am Platze. In Stuttgart 
habe man allerdings schlechte Erfahrungen damit gemacht, 
das komme aber davon her, dass man die Spurrinne aus 


Steinen gebildet habe (Fig. 4). Die Ecke a habe sich bald 


Fig. 4. 


Pflasterstein 


Ziegelstein 


abgefahren, und nun konnten die Radreifen der Strassenfuhr- 
werke in die erweiterte Rinne einfahren, kamen aber nicht 
wieder heraus, es erfolgte Radbruch. Bei den hiesigen eisernen 
Rinnen sei die Rinnenweite mit 30”® auch zu gross, indem 
Räder von Luxusfuhrwerken schon einfahren könnten. In 
Stuttgart hatte man anfangs nur 25mm, was vollständig 
genüge. 

Man werfe der Hartwich-Schiene vor, dass sie ganz weg- 
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geworfen werden müsse, wenn der Kopf abgelaufen sei. In 
Stuttgart habe man diesen Missstand nicht so sehr gefühlt, 
da die alten Schienen für Bauzwecke wieder gut zu verwenden 
waren. Aber man könne auch diese Schiene so construiren, 
dass sie keiner Auswechselung bedürfe, wenn man sie aus 
Stahl herstelle. Der Druck einer Strassenbahn-Wagenachse 
gegen den einer Eisenbahn-Wagenachse sei so gering, dass 
hier ein Stahlschienenkopf noch viel länger der Abnutzung 
widerstehen müsse, als dies ohnehin ‘schon bei den Eisen- 
bahnen der Fall sei. Was die geringe Preisdifferenz zwischen 
beiden Materialien (140:125 M pro Tonne) anlange, so 
könne man dieselbe zu Gunsten der Stahlschiene dadurch 
ausgleichen, dass man in Anbetracht der grösseren Festigkeit 
des Stahls ein leichteres Profil wähle. Bei Herstellung der 
Stösse durch breite Laschen könnten auch keine Reparaturen 
vorkommen, höchstens würden die Schrauben der Laschen lose. 

Hr. Hippe bemerkte, dass er das Holzsystem deshalb 
vorziehe, weil man auf ihm ruhiger fahre; wenn es gut aus- 
geführt sei, so fahre man auch lange darauf, wie in Brüssel, 
wo der Oberbau nun schon 15 Jahre liege. Für das Eisen- 
system dagegen sei hier der Untergrund vorzüglich, er habe 
nirgends nachgegeben. Beiden ziehe er jedoch das neue 


System (Fig. 5 und 6) von Aldred & Spielmann in Lon- 

don vor, welches in London ausgeführt ist, in Paris ausge- 

stellt war und im Deutschen Reiche patentirt ist. Es besteht 
Fig. 5. 
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aus zwei gleichen Schienen, welche in Gussstühlen so ange- 
ordnet sind, dass die eine als Lauf- die andere als Leitschiene 
dient. Die Befestigung geschieht mit den hölzernen Keilen a. 
Da die unter sich versetzten Schienenstösse auf den Schienen- 
stuhl fallen, bedarf man einer weiteren Verschraubung nicht. 
Die abgenutzte Laufschiene wird selbstverständlich später als 
Leitschiene benutzt. Um eine Schiene ausheben zu können, 
hat man nur nöthig, rechts und links vom Holzkeil eines 
Schienenstuhles einen Pflasterstein auszuheben und den Keil 
herauszuschlagen. Redner glaubte, dass der Einführung des 
Systems einzig die Kostspieligkeit der Anlage entgegenstehe. 

Versammlung vom 21. Februar in München. — 
Vorsitzender: Hr. Ludewig. Schriftführer: Hr. Fasben- 
der. Anwesend 18 Mitglieder. 

Hr. Bock hielt einen Vortrag über Differentialräder- 
werke, welcher in der Monatsschrift veröffentlicht werden soll. 

Eingegangen 29. März 1879. 
Mannheimer Bezirksverein. 

Versammlung vom 4. März 1879 in Mannheim. — 
Vorsitzender: Hr. Schenck. Schriftführer: Hr. Reuling. 
Anwesend 22 Mitglieder und 3 Gäste. 

Nach Erledigung des Geschäftlichen hielt derVorsitzende 
einen Vortrag über 
Waagen, mit besonderer Berücksichtigung der auf der letzten 

Pariser Weltausstellung vertretenen Constructionen. 

Redner unterschied die Systeme, wie solche in ver- 
schiedenen Ländern Eingang gefunden haben, 

1) nach der Art der Auswiegung; 

2) nach der Art der Entlastung der Waagen. 

Die Auswiegung könne erfolgen einmal durch auf eine 
Waagschale gelegte Gewichte, wobei das Gesammtgewicht 
entweder gleich oder !/ıo oder !/ıoo der Last, bezw. die Waage 
eine gleicharmige, eine Decimalwaage oder Centesimalwaage 
ist, dann durch Verschieben eines Laufgewichtes auf einem 
eingetheilten Auswiegehebel (Schnellwaage, Double-Romaine- 
System), ferner durch die combinirte Anwendung von Auf- 
legegewicht und Laufgewicht (Demi-Romaine-System), endlich 
durch die Verlegung des Schwerpunktes eines Gewichtes 
bezw. durch Drehung des letzteren um eine ausserhalb seines 
Schwerpunktes gelegene Axe (Zeigerwaage oder Neigungs- 
waage). Was das zweite Unterscheidungsmoment, die Art 
der Entlastung der Waagen, anlangt, so bemerkte der Vor- 
tragende, dass bei den in Deutschland gebräuchlichen Con- 
structionen die Entlastung durch Ablassen der Waagenbrücke 
und dieses wieder, besonders in neuester Zeit, durch einfaches 
Schiefstellen des Oberbalkens oder Auswiegehebels, seltener 
durch ein Windewerk bewirkt werde. Da die durch Auf- 
stellen des Oberbalkens erreichte Senkung der Waagenbrücke 
eine ausserordentlich geringe, nur 3 bis 31/s mm sei, müsse 


sich die Bauart solcher Waagen zu einer sehr kräftigen ge-- 


stalten, ein Umstand, welcher nur der Dauerhaftigkeit der- 
selben zu Gute komme. Diesem, dem System mit Ruhe- 
zapfen, stehe das in Frankreich, England und Amerika ver- 
breitete Pendelsystem gegenüber, welches meist mit dem 
Romaine-System combinirt werde. Bei demselben ruhe die 
Waagenbrücke in Gehängen und letztere auf den Achsen des 
Hebelsystems, so dass durch die Möglichkeit des Schwingens 
der Waagenbrücke den Stössen begegnet werde, welche das 
Auf- und Abbringen der Lasten zur Folge haben. Nachdem 
der Redner die Anforderungen besprochen hatte, die an eine 
gute Waage zu stellen sind, erläuterte derselbe eingehend die 
einzelnen Constructionen der Decimal- und Centesimalwaagen 
an einer reichen Auswahl von Zeichnungen unter Berück- 
sichtigung ihrer Verwendung für specielle Zwecke als Waage 
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für kleinere Lasten, Fuhrwerks- und Waggonwaage, und 
erwähnte hierbei besonders, dass das Double-Romaine-System 
den gewöhnlichen Gewichtswaagen an Genauigkeit und 
Empfindlichkeit keineswegs nachstehe, sowie letztere an Be- 
quemlichkeit der Bedienung übertreffe. Es sei zwar durch 
die heutigen gesetzlichen Bestimmungen die Ausführung der 
genannten Construction in Deutschland noch nicht möglich, 
doch glaubte Redner, dass der Zeitpunkt nicht mehr fern, 
wo auch bei uns diese Construction für eichfähig erklärt 
werde. 

Was die Fundamentirung der Fuhrwerks- und Waggon- 
waagen anlange, so sei in neuerer Zeit auch hierin eine Ver- 
besserung an Stelle der früher allgemein gebräuchlichen 
Fundamentirung auf Quader getreten, indem jetzt vielfach 
diese Waagen in ein gusseisernes Gehäuse eingebaut würden, 
welches als Unterlage nur eine Betonschicht bedarf. Eine 
solche Anlage stelle sich weit billiger als die seither üblichen 
und biete noch den grossen Vortheil, dass die Waage leicht 
und ohne grosse Kosten verlegt werden könne. 

Nach diesen Betrachtungen wendete sich Redner zu den 
Waagen der Pariser Ausstellung, auf welcher Frankreich 
hierin quantitativ alle anderen Länder übertroffen habe, wenn 
auch nicht überall qualitativ. England habe gar nicht aus- 
gestellt, Oesterreich und Italien nur wenig, dagegen Amerika 
wieder recht schön. Es sei deshalb nur von Interesse, die 
Leistungen Frankreichs und Amerikas einer Besprechung zu 
unterziehen, und zeigten sich bei deren Vergleich in vielen 
Stücken bemerkenswerthe Gegensätze. 

Während bei den französischen Waagen eine grosse 
Mannigfaltigkeit in der Construction, eine anerkennenswerthe 
Sorgfalt in Ausführung der Handarbeit, dagegen keine durch- 
gebildete auf Massenerzeugung berechnete Fabrikation zu 
erkennen sei, zeichneten sich die Amerikaner durch brillante 
Ausführung und äusserst sorgfältig durchgearbeitete Construc- 
tionen aus, bei welchen namentlich der Giesserei eine Haupt- 
aufgabe zufalle. In Amerika komme ausschliesslich Gusseisen 
zur Verwendung mit eingegossenen Stahlachsen, selbst bis zu 
den Hebeln der schwersten Waagen und zwar in der Ab- 
sicht, hierdurch jeder Federung vorzubeugen, wogegen in 
Frankreich meistens noch der schmiedeeiserne Hebel zu 
finden sei. 

Unter den mannigfachen Bestrebungen französischer Con- 
structeure, vermittelst verschiedener, oft sehr schön durch- 
dachter Mechanismen das mühsame und mehr oder weniger 
auch unsichere Ablesen des beim Wiegen sich ergebenden 
Gewichtes zu erleichtern bezw. das Resultat direct zu ver- 
anschaulichen, verdiene die Waagenconstruction mit Billet- 
druckapparat, Patent eines französischen Fabrikanten, einer 
besonderen Erwähnung, nach welcher beim Einschieben eines 
billetförmigen Cartons in eine Oeffnung des Laufgewichtes 
das ermittelte Gewicht mit vollkommener Sicherheit auf das 
Billet selbst gedruckt werde. 

Von grossem Interesse in der französischen Abtheilung 
sei weiter die Menge von Constructionen für ganz specielle 
Zwecke gewesen, durch welche jedem Bedürfniss in den ein- 
zelnen Branchen entsprechen werde, und bedauerte Redner 
sehr, dass Gleiches bei uns in dem Masse wie in Frankreich 
noch nicht zu finden sei. 

Was die Waagenfabrikation Amerikas anlange, so liege 
dieselbe vornehmlich in den Händen von zwei grossen Firmen, 
Fairbanks und Howe, von welchen jede, gezwungen durch 
das Patentwesen, ihre eigenen Constructionen verfolge, wäh- 
rend beiden sorgfältigste Durcharbeitung dieser mit Rücksicht 
auf billige Arbeitslöhne bei guter Ausführung gemeinsam sei. 


Auch der Amerikaner komme hierin jedem Bedürfniss, 
* 


wo immer es sich zeigen möge, entgegen und hätte man 
Waagen speeciell für Milch, Heu, Getreide, Mehl, Kohlen, für 
Karren und für ganze Eisenbahnzüge, sowie endlich solche 
mit sehr eleganter Messingschale zur Aufnahme von Säug- 
lingen und für die Bestimmung von deren Gewichtszunahme 
dienend, in grosser Zahl unter den Waagen Amerikas sehen 
können. 

Wie in Frankreich sei auch dort das Double-Romaine- 
System und dieses in den verschiedensten Modificationen 
durchgeführt; eine Eigenthümlichkeit der Fairbanks’schen 
kleineren Waagen liege darin, dass bei ihnen das Verschieben 
der Brücke durch Diagonalstangen verhindert werde, welche, 
ohne Reibung zu verursachen, in die Brücke und das Gestell 
eingelegt würden. Gleiches suche Howe dadurch zu erreichen, 
dass er zwischen Brückenplatte und die dieselben tragenden 
Hebel Kugeln einlege, durch deren Rollen die Stösse von 
dem Hebelwerk abgelenkt werden sollen. 

Bei den amerikanischen Wäggon- und Fuhrwerkswaagen 
müsse zunächst auffallen, dass die Brückenträger ganz von 
Holz hergestellt seien, und werde dies durch die hierbei 
geringer werdenden Transportkosten motivirt. Während in 
Deutschland und Frankreich selbst Waagen bis zu 10% Länge 
nur an vier Punkten unterstützt sind und von’ diesen vier 
Punkten aus die Last durch zwei Dreieckshebel dem sog. 
Communicator zugeführt werden, fasse Fairbanks eine 
solche lange Brücke mehrmals, in Abständen von 1 bis 1/g" 
an und übertrage die Last durch kleine Quer- und Mittel- 
hebel auf den Communicator. Howe unterstütze die Brücke 
ebenfalls an verschiedenen Punkten, übertrage jedoch die 
Kraft durch Stangen, welche auf absolute Festigkeit bean- 
sprucht seien. 

Zum Schlusse des Vortrages wies Redner noch darauf 
hin, dass in Deutschland die Fabrikation der 
hölzernen Decimalwaagen in verschiedenen 
Etablissements als Speecialität betrieben werde, dass bei der 
Fabrikation der grossen Waagen, wie hier, nur diejenigen das 
Beste was zu bieten sei, auch wirklich bieten könnten, welche 
deren Herstellung als Specialität betrieben, und gab dem 
Wunsche Ausdruck, dass durch baldige Erweiterung der 
engen Grenzen, in welchen sich bis jetzt die deutschen Con- 
structeure durch die gesetzlichen Eichvorschriften bewegen 
mussten, die ernsten Bestrebungen unserer Industrie auch in 
den Leistungen auf dem hier behandelten Gebiete anderen 
Industrievölkern gleich zu kommen, möglichst unterstützt 
werden möchten. — 

Hierauf verlas Hr. Post die Resolutionen, welche die 
Commission über 

Prüfung und Classification von Baumaterialien, 
insbesondere von Eisen und Stahl, aufgestellt hatte und wurden 
dieselben nach längerer Discussion wie folgt angenommen: 

1) Es ist wünschenswerth, dass für Lieferungen von Bau- 
und Betriebsmaterialien überhaupt, besonders aber von Eisen 
und Stahl, Qualitätseigenschaften zwischen Producenten und 
Consumenten vereinbart werden, welche möglichst leicht und 
mit Sicherheit constatirt werden können. 

2) Die Bestimmung fester Qualitätsgrenzen für genannte 
Materialien ist nach dem jetzigen Stande der Sache äusserst 
schwierig und gewagt, da die bisher angewandten Methoden 
weder genügende Sicherheit noch genügende Erkennungs- 
unterschiede der Materialien mit Rücksicht auf ihre verschie- 
denen Verwendungszwecke darbieten. Namentlich sind die 
Consumenten — unter ihnen der bedeutendste, die Eisen- 
bahnen — über den relativen Werth der bisher angewendeten 
Methoden, der Biege- und Schlagproben, sowie über die Zer- 
reissungsproben mit gleichzeitiger Berücksichtigung der Deh- 


kleineren, 
bedeutenderen 
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nung und Querschnittsverminderung noch nicht einig; dagegen 
neigen sich die Producenten mehr zu der Zerreissungs- 
methode. ; 

3) Die Fortsetzung der Prüfungsarbeiten, wie sie der 
Verein deutscher Eisenbahn-Verwaltungen im mechanisch- 
technischen Laboratorium zu München hat vornehmen lassen, 
ist daher zu erstreben, sowol auf dieser wie auf anderen 
ähnlichen Anstalten; insbesondere aber auch durch die be- 
theiligten Kreise der Production und des Consums. 

4) Diese Untersuchungen bedürfen ferner der Vervoll- 
ständigung durch die chemische Analyse, um den Einfluss 
der chemischen Zusammensetzung der Materialien auf ihre 
Qualität kennen zu lernen. 

5) Die Erzielung einheitlicher Prüfungsmethoden ist 
erwünscht und würde zu diesem Behufe eine grössere sach- 
verständige Commission zu berufen sein, bestehend aus Dele- 
girten der betheiligten Consumenten und Producenten unter 
Mitwirkung von Männern der Wissenschaft. 

6) Wenn dieser Commission im Allgemeinen die Auffin- 
dung der geeigneten Prüfungsmethoden anheim zu geben sein 
würde, so dürfte es sich vielleicht empfehlen, ähnlich wie bei 
den Dampfkesselrevisions-Vereinen, geeignete Specialingenieure 
behufs Vornahme der Materialprüfungen nach einheitlichen 
Grundsätzen auszubilden und mit der Vornahme dieser 
Arbeiten zu betrauen, deren Urteil öffentliche Glaubwürdig- 
keit beizumessen wäre. 

7) Da uns also heute die Feststellung bestimmter Qua- 
litätsgrenzen noch nicht angemessen erscheint, so glauben wir 
besonders eine den verschiedenen Verwendungsarten ent- 
sprechende Eintheilung in mehrere Classen empfehlen zu 
müssen. 

8) Die Bestimmung von nur zweierlei Qualitäten, nach 
dem Vorschlage der Commission der Eisenbahntechniker, z. B. 
bei Blechen und Stabeisen, erachten wir für ungenügend. — 

Nach diesem wurde die Frage über 

Reform der Zeit- und Wochenschrift 
eingehend besprochen und unter Anderem dem Wunsche 
Ausdruck gegeben, es möchte für die Folge auch die Textil- 
industrie mehr Berücksichtigung in der Zeitschrift finden. 

Die Vorschläge des Vorstandes wurden wie folgt an- 
genommen. 

1) Es ist eine mehr praktische Richtung der Zeitschrift 
zu erstreben. 

2) Eine Trennung in zwei Zeitschriften soll nicht statt- 
finden. 

3) Die Zeitschrift erscheint monatlich vier Bogen stark; 
sie enthält Originalabhandlungen und fortlaufende Referate 
über technische Literatur, welche honorirt werden, 

4) Die Wochenschrift ist einen Bogen stark und enthält 
ausser dem früheren Inhalte kürzere Originalartikel ohne 
Tafeln. 

5) Die Redaction der Monatsschrift besorgt eine Redac- 
tions-Commission, aus sechs Fachredacteuren bestehend. Von 
diesen wohnen zwei am Orte der Zeitschrift und bilden die 
geschäftsführende Redaction als Hauptredacteur und dessen 
Stellvertreter. 

6) Die Wochenschrift wird am Orte der Geschäftsfüh- 
rung gedruckt und hat einen besonderen Redacteur, der zu- 
gleich Geschäftsführer sein kann. Derselbe ist dem Vorstande 
verantwortlich und bezeichnet diesem gegenüber einen Stell- 
vertreter. 

7) Die Redaction wird durch ein Redactionsstatut ge- 
regelt: — 

Bei der Wahl eines Delegirten für die Elberfelder Ver- 
sammlung fielen dem Vorsitzenden fast sämmtliche Stimmen zu. 


Bei den kleineren Mittheilungen erklärte der Genannte 
einen neuen Schmiedeherd, für welchen seine Firma vor 
Kurzem das Patent für Deutschland. erhalten hatte und zeigte 
noch ein Stück einer nicht geschweissten Stahlkette vor. 


a Eingegangen 20. März 1879. 
Thüringer Bezirksverein. 
Sitzung vom 5. Februar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Lwowski. Schriftführer: Hr. Khern. Anwesend 17 Mit- 


glieder und 2 Gäste. 

Der Erledigung specieller Vereinsangelegenheiten folgten 

die Berichte über die Angelegenheit der 
Classification und Prüfung der Baumaterialien. 

Hr. Neuschäfer als erster Referent entwickelte ge- 
schichtlich die Entstehung und Heranbildung der vorliegenden 
Idee, skizzirte die Bestrebungen und Arbeiten des Vereines 
deutscher Eisenbahn - Verwaltungen sowie mehrerer anderer 
Factoren und formulirte schliesslich die weiter unten an- 
gegebenen bestimmten Anträge. 

Hr. Neitsch ergänzte in mancher Beziehung die Dar- 
stellungen des Vorredners und brachte mehrere briefliche 
Mittheilungen aus den Kreisen der Eisenindustrie, welche sich 
wesentlich gegen die Ülassificationsvorschläge des Vereines 
der Eisenbahn-Verwaltungen aussprechen, ohne jedoch über- 
zeugend auf die Versammlung zu wirken. Ferner legte der- 
selbe noch einen Abdruck der Denkschrift des Hrn. Prof. 
Bauschinger vor und besprach endlich einige neuere Oon- 
structionseinzelheiten an Probirmaschinen. 

In der sich anschliessenden Discussion betonte Hr. Dr. 
Wüst, dass bei der jetzigen Benennung der verschiedenen 
Sorten von Eisen und Stahl man nicht wisse, was unter 
jedem einzelnen Namen verstanden werden muss; ebenso sei 
es z. B. in der Landwirthschaft mit den Dungstoffen gewesen, 
wo, seitdem Versuchsstationen eingerichtet wurden und die 
Dungstoffe nach festen Gehaltsziffern classifieirt und gehandelt 
werden, Ordnung in diese Sache gekommen sei. Redner 
befürwortete, sich ohne weiteres Eingehen in Einzelheiten für 
eine feste Scala auszusprechen, und citirte Beispiele aus 
England zum Nachweise, wie sehr viel anders bei guter Con- 
trole geliefert wird. 

Auch der Vorsitzende constatirte, dass die Eigen- 
schaften des Materials durch die bisher üblichen Bezeichnungen 
nicht erschöpft werden; so zeige das im Grunde ganz gleiche 
Material in verschiedenen Zuständen ganz verschiedenes Ver- 
halten, so geglühter Stahl gegen ungeglühten oder gehärteten 
u.8. w. Doch sprach Redner sich gegen Staatsanstalten für 
den Zweck der Classification und Prüfung aus, denn er wollte 
denselben eine grössere Beweglichkeit, als sie ein Staats- 
institut besitzen kann, gewahrt wissen. 

Hr. Neuschäfer bezeichnete die Opposition der Hütten- 
leute gegen die Classification u. s. w. als eine nicht berechtigte, 
da die Vorschläge des Vereines der Eisenbahn-Verwaltungen 
durch Ergebnisse der Lieferungen vielfach übertroffen würden. 

Hr. Dr. Wüst wünschte überhaupt eine allgemeine Ein- 
theilung; möge dann jeder produciren, was er kann und will; 
wer nicht erste Sorte machen kann, mache eine zweite oder 
dritte, und man werde dieselbe dann für diejenigen Zwecke 
verwenden, wohin sie passt; man sei dann aber in der Lage, 
bei Constructionen mit sicheren Zahlen rechnen zu können. 

Ferner wies Hr. Neitsch auf die von vielen Eisenwerken 
herausgegebenen Tabellen hin, welche Garantien für die Trag- 
fähigkeit der einzelnen Profile enthalten, und der Vorsitzende 
zeigte, wie bei Kesselblechen sehr grosse Differenzen in Bezug 
auf Zähigkeit und Festigkeit vorkommen; so sei namentlich 
der Unterschied zwischen Lang- und Querfaser bei langen 
Blechen ein sehr bedeutender. 
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Nach einigen Bemerkungen über die Durchführbarkeit 
der Classification wurde zur Specialdebatte der von Hrn. 
Neuschäfer formulirten Anträge übergegangen und dieselben 
in folgender Form angenommen. 

Der Thüringer Bezirksverein deutscher Ingenieure erklärt: 

1) Dass eine bestimmte Classification von Eisen und 
Stahl in hohem Grade wünschenswerth sei; 

2) dass eine solche Classification nach Bruch- und Con- 
tractionscoöffieienten zweckentsprechend erscheint; 

3) dass zur Durchführung einer solchen Classification 
amtliche Prüfungsanstalten an geeigneten Orten errichtet 
werden müssen, welche für Jedermann gegen sachgemässe 
Entschädigung solche Prüfungen ausführen sollen; 

4) dass sich die Untersuchungen zu erstrecken haben 
auf Elastieitäts- und Bruchcoäffieienten, Contraction, Dehnung 
und chemische Analyse; 

5) dass mit einzelnen dieser Stationen Versuchsstationen 
zu verbinden seien, in denen unter fachmännischer Lei- 
tung durch ausgedehnte Versuche festgestellt werde, welche 
Ansprüche an Materialien zu machen sind. — 

Hierauf theilte der Vorsitzende wegen Dringlichkeit 
der Sache mit, dass der Vorstand sich in einer ausserordent- 
lichen Sitzung mit der Frage der Aufhebung der Re- 
organisation der Gewerbeschule zu Halle beschäftigt 
habe. Von dem ursprünglichen Vorhaben des Vorstandes, 
eine entschiedene, an den Magistrat zu richtende Aeusserung 
des Vereines zu provociren, dürfte wol augenblicklich Abstand 
genommen werden, um nicht die Ansicht des Vereines der 
Kritik einer inzwischen anberaumten öffentlichen Versammlung 
auszusetzen. 

Die Absicht des Magistrats sei, die Gewerbeschule aufzu- 
lösen und eine höhere Bürgerschule an deren Stelle zu setzen. 
Der Vorstand hat die, auch in der Magistrats-Denkschrift an- 
geregte Vergleichung von Gewerbeschulen I. und II. Ordnung, 
dann Werkmeisterschulen und endlich die höhere Bürgerschule 
eingehend besprochen und ist zu der Ansicht gelangt, dass, 
wie die Verhältnisse liegen, augenblicklich sich allerdings ein 
anderer Weg als der von den städtischen Behörden beabsichtigte 
nicht wohl einschlagen lasse. 

Für eine weitere Ausbildung dieser Anstalt dürfte eine 
Errichtung von Fachcursen, welche auf die in der höheren 
Bürgerschule zu ertheilende Vorbildung sich stützen, ins 
Auge zu fassen sein, um der hiesigen Industrie gute Mittel- 
beamte, dem Bau- und sonstigen Gewerbestande gute, den 
Anforderungen der Neuzeit entsprechend mit Kenntnissen 
ausgerüstete Meister zu erziehen. 

Von der Einrichtung von Lehrwerkstätten oder Lehrzeit 
in staatlichen Etablissements neben dem Schulunterricht 
glaubte der Vorstand ganz entschieden abrathen zu müssen, 
und dürfte diese Angelegenheit sich auch zur Besprechung in 
der Hauptversammlung eignen, dagegen müssten die Fach- 
curse eine nach Austritt aus der höheren Bürgerschule durch- 
zumachende Lehrzeit in Privatwerkstatt oder Fabrik zur 
Voraussetzung nehmen. 

Die Versammlung erklärte sich mit den Auffassungen 
des Vorstandes einverstanden und ersuchte den Vorsitzenden, 
in seiner Eigenschaft als Stadtverordneter den von ihm klar- 
gelegten Standpunkt einzunehmen. 

Sitzung vom 19. Februar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Hammer. Schriftführer: Hr. Khern. Anwesend 14 Mit- 
glieder und 1 Gast. 

Der Vorstand beantragte zu den Vorerhebungen, betreffend 
eine 1830 in Halle zu haltende Ausstellung, einen Betrag 
bis zu 100 # zu bewilligen. 


In der darüber stattfindenden Debatte wurde zunächst 


behauptet, der Verein als solcher sei nicht dazu da, um Aus- 
stellungen zu veranstalten, und auf Grund dessen die Ver- 
weigerung jeden Credites beantragt. Von anderer Seite wurde 
geltend gemacht, dass der Bezirksverein bereits zweimal in 
sehr erfolgreicher Weise für solche Veranstaltungen eingetreten 
sei, ferner wies der Vorsitzende auf die Thätigkeit des Nieder- 
rheinischen Bezirksvereines hin, welcher die Veranstaltung 
einer Ausstellung für Rheinland und Westfalen veranlasst 
und in kürzester Frist einen Garantiefond von 450000 M 
geschaffen habe. 

Die von dem Bezirksvereine zur gemeinschaftlichen Be- 
rathung der Ausstellungsangelegenheit mit anderen Vereinen 
gewählten Delegirten haben die Schwierigkeiten des Unter- 
nehmens betont und es durchgesetzt, dass von der Versamm- 
lung eine Commission gewählt wurde mit der Aufgabe, sich 
in Kenntniss der Stimmung zu setzen, welcher eine solche 
Ausstellung im ganzen Lande begegnet, sowie auch Zeich- 
nungen für einen Garantiefond zu sammeln. Dies beabsichtigt 
die Commission durch ein in 3000 bis 5000 Exemplaren zu 
versendendes Rundschreiben zu thun, für dessen Druck- und 
Versendungskosten die gegenwärtige Geldforderung be- 
stimmt sei. 

Nachdem noch die Möglichkeit der Ausgabe besprochen 
war, wurde beschlossen, diese Frage mit der ausdrücklichen 
Bezeichnung als „Geldbewilligung* auf die Tagesordnung der 
nächsten Sitzung zu verlegen. — 

Es folgte der Bericht des Referenten, Hrn. Khern, 
über die 

Reorganisation der Vereins-Veröffentlichungen. 

Bei der hieran sich schliessenden Debatte wurde nament- 
lich der Punkt 1) der Vorschläge des Vereinsdirectors für 
sehr bedenklich gehalten. Man glaubte nicht, dass durch 
Trennung der Zeitschrift ein Weniger an Kosten entfallen 
werde, sondern eher ein Mehr. Die Theilungslinie werde 
sehr schwer zu finden, endlich auch wol für die meisten Mit- 
glieder eine Trennung aus dem Grunde nicht erspriesslich 
sein, weil sie doch ebenfalls die Literatur anderer Fächer 
neben ihrer Speecialität ins Auge fassen müssen, wenn sie 
nicht in Einseitigkeit verfallen wollen. 

Ganz besonders aber hob der Vorsitzende das ethische 
Moment hervor, welches in der alle Mitglieder gleich um- 
fassenden, Allen gleich zugehenden Veröffentlichung, an 
welcher Alle in gleicher Weise mitarbeiten, lieg. Eine 
Theilung nach Fächern, wie sie der Vereinsdirector vorschlage, 
sei ein Riss, der das innerste Wesen des Vereines schwer 
bedroht. 4 

Infolge dieser Erörterungen wurde beschlossen, den 
Punkt 1) der Grashof’schen Vorschläge unter besonderer 
Bezeichnung auf die nächste Tagesordnung zu setzen. 

Zu Punkt 2) dieser Vorschläge wurde auf das Beispiel 
des Hannoverschen Ingenieur- und Architektenvereines hin- 
gewiesen. Man war sich vollständig darüber einig, dass aus- 
giebige und gute Berichte aus der technischen Literatur sowol 
wie Mittheilungen praktischer Erfahrungen ohne Honorare 
für die Mitarbeiter überhaupt nicht erhältlich seien; dass der 
Betreffende, welcher Beiträge zusagt, dieselben nur dann 
wirklich bringt, wenn er eine moralische Verpflichtung durch 
ein, sei es auch noch so geringes Honorar vor sich sieht. 

Infolge dessen wurde Punkt 2) mit Stimmeneinheit an- 
genommen. 

Nachdem noch Punkt 3) bis 5) der Grashof’schen 
Vorschläge bis nach dem Beschlusse über Punkt 1) vertagt 
waren, wurde Punkt 6) ohne Debatte angenommen,*) — 


*”) Die Beschlüsse des Vereines über diese Frage sind bereits 
in voriger Nummer mitgetheilt worden. D. Red. 
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Zum Delegirten für die Versammlung in Elberfeld wurde 
mit Rücksicht darauf, dass die Classification von Eisen und 
Stahl wol das Hauptthema dort bilden dürfte und dass aus 
den Hauptbezirken der Eisenindustrie wahrscheinlich vor- 
wiegend Vertreter derselben anwesend sein dürften, Hr. Neu- 
schäfer gewählt. Die Wahl eines zweiten Vertreters aus 
dem Vereinsvorstande wurde dem letzteren überlassen. — 

Hr. Kroog sprach noch über 

Riemenscheiben. 

Um die Abnutzung der Bohrung in losen Riemenscheiben 
sowie der Wellen und ganz besonders der Riemen zu ver- 
mindern, macht man mit grossem Vortheile die lose Scheibe 
um etwa 3 bis 4=m jm Durchmesser kleiner als die neben- 
liegende feste Scheibe und giebt dieser letzteren nach der 
Seite der losen Scheibe eine kleine conische Abschärfung. 
Infolge dessen geht der Riemen unter einer wesentlich ge- 
ringeren Spannung, so lange er auf der losen Scheibe sich 
befindet, ohne beim Ueberlegen Schwierigkeiten zu machen. — 

Hr. Fölsche zeigte Muster von Verpackungen aus 
Cellulose, welche vielfach, besonders für Laugen, empfohlen 
werden. — 

Die Frage, ob es möglich sei, dass, wenn während des 
Speisens eines Dampfkessels die Wassertemperatur an 
den beiden Enden und in der Mitte desselben einem Ueber- 
drucke von 2,6, 4,3 und 3,2 Atm. entspricht, das Manometer 
constant 5 Atm. zeigt, wurde dahin erklärt, dass das ein- 
geführte Wasser einer gewissen Zeit bedürfe, um die Tem- 
peratur, welche dem im Kessel herrschenden Drucke ent- 
spricht, anzunehmen; dass dieser Theil des Wassers sich 
natürlich auch nicht im Zustande der Verdampfung befindet, 
sondern erst dann Dampf entwickelt, wenn er die Temperatur 
des Dampfes überschritten hat. 


Eingegangen 25. März 1879. 
Württembergischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 24. Februar 1879 in Cannstatt. 
— Vorsitzender: Hr. Teichmann. Schriftführer: Hr. Gei- 
ger. Anwesend 24 Mitglieder und 2 Gäste, darunter Hr. 
Präsident v. Steinbeis Exc. 

Nach Erledigung der geschäftlichen Angelegenheiten kam 

die Frage der Vereinsschriften 
zur Berathung. Dieselbe war in der vorangehenden Vor- 
standssitzung vorberathen und es wurden die von letzterer 
gestellten Anträge zum Beschluss erhoben wie folgt: 

1) Es ist wünschenswerth, dass in dem Inhalt der Zeit- 
schrift die Aufsätze praktischer Richtung diejenigen theore- 
tischen Inhaltes überwiegen. 

2) Die Berichte über die technische Literatur sollen sich 
nicht wie bisher auf die Besprechung neuer Bücher be- 
schränken, sondern ausserdem besonders über die bedeuten- 
deren Artikel grösserer Zeitschriften des In- und Auslandes 
mit kurzer Angabe des sachlichen Inhaltes referiren. 

3) Die Verfasser solcher Artikel sind in angemessener 
Weise zu honoriren. 

4) Für die Abfassung solcher Berichte halten wir vor- 
zugsweise die Fachredacteure für berufen. 

5) Die von Hrn. Grashof vorgeschlagene Theilung der 
Zeitschrift halten wir für bedenklich und deshalb nicht für 
empfehlenswerth. 

6) Eine Honorirung auch der Abhandlungen der Zeit- 
schrift dürfte von dem Vorstande in Erwägung gezogen werden. 

7) Einer der vier Fachredacteure sollte seinen ständigen 
Wohnsitz in solcher Nähe von Berlin haben, dass ein 
regelmässiger Verkehr desselben mit dem Hauptredacteur 
möglich ist. 


Bei der Discussion dieser sieben Punkte entspann sich 
besonders über die befürwortete Honorirung der Referate und 
Abhandlungen eine Debatte, in deren Verlauf die Ansicht der 
Versammlung dahin zum Ausdruck kam, dass, wenn von 
Honorirung in „angemessener Weise“ die Rede ist, die Nicht- 
honorirung solcher Artikel, deren Veröffentlichung in ganz 
besonderem Interesse des Verfassers oder einzelner Personen 
liegt, nicht ausgeschlossen sein solle. 

Punkt 5) wurde in die Anträge mit Rücksicht darauf 
aufgenommen, dass so bedeutende Aenderungen an einer 
längst bestehenden und im Allgemeinen bewährten Zeitschrift 
immer ihr Bedenkliches habe, dass namentlich in unserem 
Falle die Theilung der Zeitschrift auch eine Theilung des 
Vereines befürchten lasse und dass infolge Uebergreifen des 
einen Gebietes in das andere eine Trennung überhaupt nicht 
wohl durchführbar sei. — 

Für die sodann erfolgende Berathung über 

Prüfung und Classification der Baumaterialien 

lagen ebenfalls die Vorarbeiten der betreffenden Commission 
vor, welche zunächst vom Vorsitzenden verlesen wurden. 
Hr. Präsident v. Steinbeis gab u. A. seiner auf Grund von 
langjährigen Erfahrungen in ähnlichen Fällen gewonnenen 
Ansicht Ausdruck, dass die Festsetzung von Materialeigen- 
schaften durch öffentliche Behörden leicht das Gegentheil 
von dem hervorbringen kann, was eigentlich erzielt werden 
soll. Um der freien Bewegung der Industrie so wenig wie 
möglich entgegen zu treten, sei er für Bildung von Corpora- 
tionen, welche Prüfungsanstalten errichten mögen. Hr. Zech 
trat dem bei und hielt eine amtliche Anerkennung der Classi- 
fieation für überflüssig, sobald z. B. die Eisenproducenten in 
ihren Preiscouranten und Lieferungsverträgen die ihren ein- 
zelnen Marken zukommenden bestimmten Eigenschaften auf- 
führen. 

Es wurde aus diesen Gründen der auf amtliche Aner- 
kennung der Classification gerichtete Passus in den Com- 
missionsanträgen unterdrückt. 

Ferner betonte Hr. Reusch, dass durch den z. Z. sich 
vollziehenden Uebergang auf Flusseisen und Stahl die für 
eine bestimmte Classification dieser Materialien erforderliche 
Uebersicht mangeln dürfte. 

Die Versammlung nahm durch Abstimmung folgende 
sechs Punkte an. 

Es ist wünschenswerth: 

1) dass eine bestimmte Classification von Eisen und Stahl 
aufgestellt wird in dem Sinne, dass jeder Qualitätsbezeich- 
nung gewisse, ziffermässig festgestellte Eigenschaften als Grenz- 
werthe entsprechen; 

2) dass die Ansprüche, welche an die Materialien für 
verschiedene Verwendungszwecke zu machen und den Quali- 
tätsbezeichnungen zu Grunde zu legen sind, durch ausgedehnte 
Versuche an besonderen Anstalten ermittelt werden; 

3) dass die Untersuchungsanstalten sich über die Rich- 
tung, in welcher die Untersuchungen angestellt werden, mit 
Vertretern sowol der Eisenconsumenten als auch der Pro- 
ducenten verständigen, und dass die Classification schliesslich 
ebenfalls gemeinschaftlich festgestellt wird; 

4) dass ausser oben erwähnten grösseren Versuchs- 
austalten an geeigneten Stellen Materialprüfungsanstalten 
errichtet werden, welche für Jedermann gegen entsprechende 
Entschädigung derartige Prüfungen ausführen; 

5) dass für Württemberg eine Prüfungsanstalt durch den 
Staat, in Verbindung mit einer technischen Lehranstalt 
errichtet werde. 

Der Verein beschliesst 

6) eine auf Punkt 5) bezügliche Bitte an die königl. 


Ministerien. des Inneren, für Kirche und Schulwesen, des 
Aeusseren, Abtheilung für Verkehrsanstalten, zu richten. — 

Die Wahl eines Delegirten nach Elberfeld fiel einstimmig 
auf Hrn. Zech, der die Wahl annahm. — 

Sodann wurden die Mittheilungen des Hrn. P. Lufft über 
elektrische Beleuchtung und über die Betriebsresultate 
einer solchen in der Decker’schen Fabrik von der Ver- 
sammlung mit grossem Beifall und gebührendem Interesse 
entgegengenommen. — 

Nachmittags, wo durch neu angekommene Mitglieder und 
Gäste die Zahl der Theilnehmer auf über 40 angewachsen 
war, wurde zu der projectirten Excursion in die 

Maschinenfabrik von Gebr. Decker & Co. 
geschritten. Unter der liebenswürdigen Leitung der Herren 
Decker bezw. ihrer Ingenieure besichtigten die Theilnehmer 
sämmtliche ausgedehnten Localitäten des in seinen Einrich- 
tungen, Ausführungen und seiner Leitung durchaus auf zeit- 
gemässem Standpunkt stehenden Etablissements. Zuerst in 
das Constructionsbüreau geführt, wo aus aufliegenden Zeich- 
uungen und Photographien die Haupttypen der Fabrikate 
ersichtlich waren, hatten die Besucher Gelegenheit zu be- 
merken, dass der Lichtpausprocess in ausgedehntester Weise 
zur Vervielfältigung von Zeichnungen benutzt wird. Man 
durchwanderte den Modellboden, stieg auf zum Wasserthurm, 
auf dessen Platform sich dem Auge eine nicht unbedeutende 
Rundsicht und eine vollständige Uebersicht des Etablissements 
darbietet, und gelangte abwärts auf die Galerie der neuen 
Maschinenwerkstatt, welche wie üblich die Schraubstöcke und 
kleineren Werkzeugmaschinen enthielt. Ein Laufkrahn mit 
Seilbetrieb gestattet in dem unten befindlichen, theils zum 
Montiren, theils für grosse Werkzeugmaschinen dienenden 
Saal eine zwanglose Längs-, Quer- und Verticalbewegung. 
In diesem Saale lenkten sich die Blicke sofort auf eine der 
Vollendung harrende liegende Ventilmaschine, die durch 
Ulhorn’sche Ausgleichungskuppelung mit einigen Turbinen 
zusammenhängend und für spätere Zwillingsanlage vorgerichtet, 
zum Betrieb der Weberei Wurzelsdorf in Böhmen dienen soll. 
Bei einem Cylinderdurchmesser von 600", Hub von 1400mm, 
einer Umdrehungszahl von 48 pro Minute, was 2,24" mittlere 
Kolbengeschwindigkeit giebt, ist ihre Füllung automatisch von 
0 bis 0,6 veränderlich und ihre indieirte Leistung bei !/s 
Cylinderfüllung und 6 Atm. Spannung auf 190 Pferdest. ge- 
rechnet. Der stündliche Dampfverbrauch soll 81/3k pro indi- 
cirte Pferdest. betragen. 

Nach Besichtigung der Schmiede wurde der Brückenbau- 
werkstatt ein Besuch abgestattet, wo eine fahrbare Bohr- 
maschine, die den ganzen Flächenraum beherrscht, eine Durch- 
bohrung der Trägertheile in ihrer zukünftigen Lage zu ein- 
ander gestattet. Die Beförderung der Materialien zu dieser 
auf etwas höherem Terrain liegenden Werkstatt erfolgt auf 
einer schiefen Bahn mittelst Drahtseil, das von einer Loco- 
mobile bewegt wird, derselben, von welcher die erwähnte 
Fahrbohrmaschine ihren Antrieb erhält. 

In einem besonderen, hauptsächlich der Untersuchung 
fertiger Maschinen dienenden Gebäude des Hofes war u. A. 
ein Ten-Brink-Kessel, angewandt auf verticale locomobile 
Maschinen, ausgestellt, während mit einer daselbst placirten 
Decker’schen Dampfpumpe Wasserstrablproben im Hofe 
angestellt wurden. 

Der mit Krause’scher Steuerung versehene zweicylin- 
drige Betriebsmotor wird durch drei Ten-Brink-Kessel ge- 
speist, deren Rauchgase analysirt wurden. 

Der für den Giessereibetrieb erforderliche Bedarf an 
mechanischer Arbeit wird mit Hilfe einer für sich bestehen- 
den Kesselanlage durch zwei liegende Maschinen gewonnen, 


von einer derselben, einer Ventilmaschine mit der gleichen 
Steuerung wie bei der Wurzelsdorfer Maschine, wurden mittelst 
des Indicators Kolbendruckdiagramme bei allen Füllungs- 
graden, von 0 bis Voll abgenommen. 

Das Hauptinteresse nahm aber die elektrische Beleuch- 
tung der Giessereihalle in Anspruch. Zwei Gramme’sche 
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Maschinen erzeugen durch zwei an den Langwänden des 
Gebäudes angebrachte Lampen eine so intensive Helligkeit, 
dass überall im Raume deutlich feine Schrift gelesen werden 
kann, ja selbst die Lichtmenge einer Lampe würde noch 
genügen, wenn nicht die bei einer einzigen Lichtquelle auf- 
tretenden Schlagschatten hinderlich wären. 


Mittheilungen. 


Commissionsbericht an den Pfalz-Saarbrücker Bezirks- 
verein in der Zeitschriftfrage. 
(Schluss aus No. 13.) 


d) 15 pCt. der Zeitschrift enthalten fortlaufende Referate 
über Literatur und Praxis enger begrenzter Fachgebiete und 
zwar nach bestimmten Materien geordnet in bestimmt wieder- 
kehrender Reihenfolge, so dass durch Nachschlagen im be- 
treffenden Raume eine gesuchte Sache leicht zu finden ist. 

Diese Referate seien Hauptaufgabe honorirter Fach- 
redacteure und gehörten schon aus diesem Grunde in die 
Zeitschrift und nicht in die Wochenschrift, wie Hr. Grashof 
meint. Die Zeitschrift soll ein Nachschlagewerk sein. Die 
Wochenschrift mit ihrer den Tagesinteressen dienenden Rich- 
tung soll und kann dies nicht sein. Hier anschliessend 
wünscht die Commission, dass die Wochenschrift hinsichtlich 
des Annoncenwesens mehr kaufmännisch geleitet werde alsbisher. 

e) 15 pCt. des Raumes der Zeitschrift enthalten fortlau- 
fende Mittheilungen von Versuchs- und Beobachtungsresultaten 
und zwar kurz und übersichtlich zusammengestellt. Es werde 
nur die Quintessenz der Versuchsberichte wiedergegeben, 
ohne das hierbei gewöhnlich auftretende schwerfällige Ta- 
bellenmaterial. Stets müssen jedoch die Vorbedingungen und 
Voraussetzungen angegeben werden, unter welchen die zu be- 
sprechenden Versuchsresultate erzielt wurden. Diese Raum- 
abtheilung erleichtere das rasche Auffinden von Erfahrungs- 
coöffieienten und zwar gleichmässig für den Theoretiker wie 
für den Praktiker. Es müssen daher auch hier bestimmte 
Materien in regelmässig wiederkehrender Reihenfolge behan- 
delt werden. Die Redaction dieser Abtheilung bezw. das 
richtige Ausfüllen des dazu ausgeworfenen Raumes sei gleich- 
falls Aufgabe der Fachredacteure oder honorirter Mitarbeiter. 
Das Material daza bilden einestbeils die Mittheilungen der 
Vereinsmitglieder, anderentheils die gesammte technische Lite- 
ratur. Wie schön sind z. B. in dieser Hinsicht die Mitthei- 
lungen der „Bull. de la soc. industr. de Mulhouse“. 

Gerade diese Raumabtheilung ist ungemein dazu geeignet 
unserer Zeitschrift Bedeutung zu verschaffen, und dem Theo- 
retiker und Praktiker gleichzeitig werthvolles Material zu liefern. 

Unsere jetzige Zeitschrift ist ausserordentlich reich an 
Differential- und Integralrechnungen, dagegen wahrhaft unver- 
antwortlich arm an positivem Material an Beobachtungs- und 
Erfahrungscoäfficienten. Kaum eine einzige unserer schönen 
theoretischen Abhandlungen ist praktisch verwendbar, weil 
stets und überall die Coöfficienten fehlen. 

f) 5 pCt. des Raumes der Zeitschrift füllen Mittheilungen 
über den Stand und Fortgang bedeutender technischer Unter- 
nehmungen, wie Canal- und Brückenbauten-, Tunnels, grosse 
industrielle Anlagen u. dergl. Hier sind Herstellungskosten, 
Preise, sowie überhaupt wirthschaftliche Mittheilungen wün- 
schenswerth. 

In den Rahmen der Zeitschrift fallen alle technischen 
Constructionen zu industriellen oder Verkehrszwecken, also 
Brückenbauten, Gebäudeconstruction, Ueberdachungen, alle 
Arten von Maschinenconstructionen und maschinellen Einrich- 
tungen und zwar die allgemeinen Dispositionen solcher An- 
lagen als auch Detailconstruction, Berechnungen, Angaben 
von Leistungen. Ferner Schiffbau, Locomotiven, Waggons, 
Bahnoberbauten, Tunnelbauten, Hohöfen, Cupolöfen, Schweiss- 
öfen, Gebläse, Walzwerke, Krahne, hydraulische Einrich- 
tungen, Anlagen von Wasser- und Gaswerken, alle Arten 
Dampf- und Gaserzeuger, die mechanischen Einrichtungsgegen- 
stände der keramisch-chemischen Industrie, Besprechung und 
Erläuterung bedeutungsvoller physikalischer und chemischer Ent- 
deckungen, insofern dieselben von praktischer Bedeutung werden 
können. Dagegen soll die Zeitschrift kein technologisches Blatt 
sein, ebenso wenig eine Zeitschrift für Chemie, für Färberei, 
Farbewaren und chemische Materialienfabrikation u. s. w. 
Diese technischen Gebiete bleiben speciell Fachschriften, wie 


Zeitschrift für‘ Bierbrauerei, für Thonwarenfabrikation, für 
Müllerei, für Gerber u. s. w. vorbehalten. 

Technische Processe, Fabrikationsmethoden u. s. w. ge- 
hören demnach nicht in die Zeitschrift, dagegen alle mecha- 
nischen Einrichtungen und Vorrichtungen, welche die Industrie 
anwendet. 

Es stimmt dieses Programm ziemlich mit dem unserer 
jetzigen Zeitschrift überein, nur soll die abstrahirende Gedanken- 
spielerei aufhören und dafür mehr Positives geboten werden. — 

Mit Vorstehendem ist der Vorschlag 2) des Hrn. Gras- 
hof zum Theil schon erledigt. Die Wochenschrift diene den 
Tagesinteressen, den Vereinsangelegenheiten, den sachlichen 
und persönlichen Disceussionen sowie wirthschaftlichen An- 
gelegenheiten mehr allgemeiner öffentlicher Natur. 

Die fortlaufenden Referate seien der Zeitschrift zugewiesen. 

Mit den Vorschlägen 3) bis 6) ist die Commission ein- 
verstanden, nur fällt nach dem Vorhergesagten aus 5) die 
Verpflichtung der Fachredacteure gegenüber der Redaction der 
Wochenschrift einfach weg. 

Es wäre diese Verpflichtung ohnehin eine Halbheit, die 
kaum zu einem befriedigenden Resultate führen würde. Die 
ergänzenden Bemerkungen des Hrn. Grashof besonders 
unter 6) seiner Vorschläge regen noch zu einigen An- 
merkungen an. 

Wie die Commission an der Spitze ihres Berichtes den 
Grundsatz gestellt hat: die Zeitschrift müsse mit allen Mitteln 
und Opfern zu einem technischen Werke allerersten Ranges 
gebracht werden, welches der Würde und dem Ansehen eines 
so zahlreichen und mächtigen Vereines entspricht, so müssen 
auch alle Erwägungen, ob die Geldmittel des Vereines in die- 
sem oder jenem Sinne ausreichen, wegfallen. Alles, was dem 
Zwecke — Hebung unseres Vereinsorganes — dient, muss 
geschehen. Alle nöthigen Mittel müssen vorerst bewilligt 
und später beschafft werden. 

Ein Vereinsorgan von ganz hervorragend technischem 
Werth muss eigentlich aus sich heraus schon lebensfähig sein 
und es wäre kein gutes Zeichen, wenn ein Verein mit so 
grosser Mitgliederzahl nicht im Stande wäre ein solches Un- 
ternehmen auch finanziell durchzuführen. Es mag lieber an 
anderen Orten gespart werden, denn ein wirklich gutes Ver- 
einsorgan schafft dem Verein mehr Ansehen als alle Agitationen. 

Die Trennung der Redaction der Wochenschrift von der- 
jenigen der Zeitschrift erscheint demnach als ganz selbstver- 
ständlich, denn jede diese Vereinszeitschriften ist nach unseren 
Vorschlägen vollständig selbständig, Sie behandeln ganz 
verschiedene Materien und verfolgen sichtlich ganz ver- 
schiedene Ziele. 

Die Redactionen der Wochenschrift sowol als auch die der 
Vereinszeitschrift seien an ganz bestimmte Instructionen zu 
binden. Der Redacteur der Wochenschrift ist naturgemäss 
auch Geschäftsführer des Vereines und dürfte überhaupt die 
Aufgabe bei der Vereinsschrift durch das Zusammenwirken 
eines ersten Redacteurs (zugleich Geschäftsführer) und eines 
zweiten Redacteurs zu bewältigen sein. 

Durch richtige Behandlung des Annoncenwesens muss 
die Wochenschrift ein selbständig rentirendes Unternehmen 
werden. Das Annoncenwesen ist demnach seitens der 
Wochenschrift möglichst zu unterstützen und kaufmännisch 
auszubeuten. Ebenso soll in der Wochenschrift der speecielle 
und persönliche Meinungsaustausch cultivirt werden. Diese 
Rubrik mit den Zuschriften an die Redaction, die z. B. in 
„Engineering“ ziemlich Raum einnimmt, fällt demnach aus 
der Zeitschrift weg, ebenso wie das Annoncenwesen. 

Die Redaction der rein technischen Zeitschrift sei ganz 
selbständig. Sie bestehe aus einem Hauptredacteur, zwei 
bis drei Fachredacteuren oder ständig honorirten Mitarbeitern. 
Ein bezw. zwei Mitglieder der Commission wünschten, dass 
alle Einsendungen, welche in .die Zeitschrift aufgenommen 
werden, honorirt würden. Die Commission ist einstimmig der 
Meinung, dass der Verein jedenfalls die nöthigen Mittel schaffen 


müsse, um der Redaction der Zeitschrift gute Mitarbeiter und 
gute Einsendungen zu verschaffen, denn nur dadurch hat das 
Unternehmen Aussicht rentabel zu werden. 

Die Thatsache, dass wir in Deutschland sehr viele, aber 
nicht ein einziges technisches Organ von überwiegender Be- 
deutung haben, lässt sich zum Theil auf den Umstand zurück- 
führen, dass alle nicht über so ausgedehnte Geldmittel ver- 
fügen können, wie derartige Unternehmungen des Auslandes. 

Unserem Vereine muss es möglich sein aus sich selbst 
heraus die nöthigen geistigen und materiellen Hilfsmittel zu 
schaffen; es wird dies eine Probe auf Werth, Kraft und 
Lebensfähigkeit des Vereines sein. 


Resolutionen der vom Bezirksverein an der niederen 
Ruhr erwählten Commission über die Reorganisation 
der Vereinszeitschrift. 


Nach der Ansicht des Bezirksvereines an der niederen 
Ruhr ist eine umfassende Umgestaltung unserer Vereinszeit- 
schrift unbedingt erforderlich, da dieselbe den von den Mit- 
gliedern an sie gestellten Ansprüchen keineswegs genügt und 
der Würde des Vereines nicht entspricht. Um die Zeitschrift 
zu einem, ihrem Zweck am besten dienenden Organ zu ge- 
stalten, macht der Bezirksverein an der niederen Ruhr fol- 
gende Vorschläge: 

I. Es ist der Zeitschrift eine mehr praktische Richtung zu 
geben, was durch folgende Massnahme zu erreichen sein dürfte: 

a) Es sind für die einzelnen Gruppen der Technik 
praktisch erfahrene Ingenieure als Fachreferenten zu gewinnen, 
welche gegen entsprechendes Honorar über die Neuerungen 
und Literatur auf den ihnen zugetheilten Gebieten zu be- 
richten haben. 

b) Der Hauptredacteur ist so zu honoriren, dass er sein 
hinreichendes Auskommen findet und nicht auf Nebenbeschäf- 
tigungen angewiesen ist. 

ce) Sämmtliche Originalabhandlungen und Referate, welche 
in der Zeitschrift veröffentlicht werden, sind zu honoriren. 

d) Die Beschaffung des Materials für die Zeitschrift 
liegt dem Hauptredacteur ob. Entstehen wegen Aufnahme 
zwischen ihm und dm Autor Differenzen, so ist die von 
dem Director in Gemeinschaft mit den betr. Fachreferenten 
herbeigeführte Entscheidung als massgebend zu erachten. 

Il. Das Material ist in die beiden Zeitschriften besser 
zu vertheilen und der Umfang der Wochenschrift zu vergrössern. 

a) Das disponible Material ist den beiden Zeitschriften 
so zuzumessen, dass in die Monatsschrift nur Abhandlungen 
von bleibendem wissenschaftlichen Werth aufgenommen wer- 
den, wogegen Mittheilungen über technische Novitäten, Ver- 
besserungen und Fortschritte auf dem Gebiete der Industrie 
unverzüglich in der Wochenschrift zu veröffentlichen sind. 

b) Bei der soeben angegebenen Vertheilung des Ma- 
terials in die beiden Zeitschriften ist es erforderlich, dass 
die Wochenschrift mehr wie seither durch Holzschnitte 
illustrirt wird. 

ec) Wenn die Vereinsprotokolle nur Mittheilungen- von 
allgemeinem Interesse enthalten und solche von localem 
Charakter ausgeschlossen sind, würde der allgemein tech- 
nische Theil der Wochenschrift umfangreicher. Ebenso ist 
es erwünscht, die kurzen Notizen über alltägliche Erscheinun- 
gen im Buchhandel auszuschliessen, da diesen der Charakter 
von Reclamen kaum abgesprochen werden kann. 

III. Es ist auf eine billigere Herstellung der Zeitschrift 
und Vermehrung der Einnahme aus derselben hinzuwirken. 

a) Die Monatsschrift ist für die Folge mit weniger kost- 


- baren und einfacheren Zeichnungen auszustatten, deren Um- 


fang durch die Holzschnitte in der Wochenschrift ohnedies 
schon reducirt wird. (Vielleicht ähnlich wie in Dingler’s 
Journal.) 

b) Durch Honorirung der literarischen Beiträge gewinnt 
der Inhalt der Zeitschrift ein allgemeines Interesse und wird 
sich infolge dessen bei dem ausserhalb des Vereines stehenden 
Publicum mehr Eingang verschaffen, woraus ausserdem noch 
eine Steigerung der Einnahme durch Annoncen resultiren dürfte, 

ec) Eine Reduction der Porti und Expeditionsgebühren 
dürfte dadurch zu erreichen sein, dass der Vertrieb der 
Wochenschrift durch Postdebit erfolgt. 

Die Trennung der Monatsschrift nach Specialitäten 
in zwei oder mehrere Abtheilungen erscheint nicht zweckmässig. 
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Classification von Eisen und Stahl. 
Gutachten der Commission des Bezirksvereines an der niederen Ruhr. 


Die in der Vereinsversammlung vom 2. d. M. zur Er- 
ledigung dieser Frage gewählte Commission hat sich in 
mehreren Sitzungen dahin geeinigt, nachstehendes Gutachten 
zur Annahme im Plenum und zur Vertretung durch ihren 
Delegirten auf der Delegirtenversammlung in Elberfeld zu 
empfehlen. 

Gutachten. 


Die Errichtung staatlicher Versuchsanstalten ist sehr 
wünschenswerth. Dieselben sollen jedoch nie dazu dienen, 
die Fabrikation zu überwachen, sondern lediglich die Erwei- 
terung der Materialkunde anstreben. Wir halten die Er- 
richtung zweier solcher Versuchsanstalten in Deutschland zur 
Erreichung des genannten Zweckes für ausreichend. Die- 
selben wären mit grossartigen Hilfsmitteln auszustatten, um 
die Materialien nicht nur im Detail sondern auch in der 
ihrem Gebrauche entsprechenden Form, d. i. in ausge- 
führten Constructionen, zu prüfen, und gleichzeitig, um 
die Beziehungen zwischen den chemischen und physi- 
kalischen Eigenschaften dieser Materialien zu erforschen. 
Der Leiter eines solchen Institutes hat seine Thätigkeit aus- 
schliesslich genannter Anstalt zu widmen und soll mit seinen 
wissenschaftlichen Kenntnissen selbst erworbene praktische 
Erfahrungen vereinen. Betreffend die Classification von Eisen 
und Stahl halten wir die Aufstellung allgemein giltiger, fest- 
stehender Normen zur Zeit weder für möglich, noch zweck- 
entsprechend. Es ist jedoch anzustreben, dass sich die Con- 
sumenten von Eisen- und Stahlfabrikaten über gewisse Festig- 
keitserfordernisse einigen, welche sie an die Qualität des zur 
Verwendung kommenden Materials stellen wollen, wobei wir 
es jedoch für unbedingt erforderlich halten, dass bei Fest- 
stellung derselben auch die Producenten zugezogen werden. 
Für bestimmte Fabrikate werden ausserdem speciellere Quali- 
tätsvorschriften (betreffend Schweissbarkeit, Kalt- und Warm- 
biegen, Fallproben u. s. w.) von den betheiligten Interessenten 
zu vereinbaren sein. Die von der technischen Commission 
deutscher Eisenbahn-Verwaltungen aufgestellte, und zur allge- 
meinen Geltung vorgeschlagene Classification der Eisen- und 
Stahlproducte ist in ihrer Gesammtheit nicht zu befürworten; 
dieselbe steht sowol mit den Resultaten der ausserordentlich 
umfangreichen Versuche verschiedener Etablissements und 
erfahrener Eisenbahntechniker als auch mit den Wahrneh- 
mungen der grossen Praxis nicht in dem erforderlichen 
Einklange. 

Oberhausen, 15. März 1879. 

Die Commission: 
Erdmann, Gathmann, Dr. Grass, Otto, Schmitz, 
Seyffert, Vahlkampf, Würtenberger. 


Motivirung:*) Wenn sich die Commission gegen die 
allgemeine Aufstellung der vom Vereine deutscher Eisenbahn- 
Verwaltungen vorgeschlagenen Classification erklärte, so sind 
die Gründe hierzu vielfach dieselben, welche bereits vor 


längerer Zeit von anderen berufenen Seiten (so vom 
technischen Verein für Eisenhüttenwesen, — von den deut- 
schen Stahl- und Eisenproducenten — von den österreichi- 


schen hüttenmännischen Vereinen) gegen diese Classification 
eingewendet wurden. Es wird genügen, auf diese Ein- 
wendungen hinzuweisen, von welchen indess einige derselben 
auch hier angeführt bezw. wiederholt werden müssen. 

Die vorgeschlagene Classification ist bekanntlich hervor- 
gegangen aus einer grossen Reihe von Festigkeitsversuchen, 
mit aus der Eisenbahnpraxis entnommenen Stahl- und Eisen- 
materialien. Diesen von Prof. Bauschinger am mechanisch- 
technischen Laboratorium in München vorgenommenen Ver- 
suchen gebührt die grösste Anerkennung, und ist es ja nur 
ein natürliches und folgerichtiges Ergebniss, dass diese ge- 
prüften Materialien auf Grund dieser thatsächlichen Resultate 
je nach ihrer Befriedigung in gewisse Qualitätsstufen einge- 
theilt wurden, und dass mit Constatirung dieser (ualitäts- 


*) Die in jenen Commissionssitzungen, betreffend die Classification 
von Eisen und Stahl, entwickelten Ansichten und Einwendungen 
wurde Hr. Würtenberger zu einer Motivirung auszuarbeiten 
beauftragt Dieselbe wurde von der Versammlung einstimmig ange- 
nommen, und deren sofortige Veröffentlichung durch die Wochen- 
schrift beschlossen. 


stufen jene Classification geschaffen wurde. Es war dann 
auch nur eine Consequenz dieser Resultate, wenn von Seite 
der deutschen Bahnverwaltungen an ihre wichtigsten Betriebs- 
materialien jene Qualitätserfordernisse gestellt wurden, welche 
dieser hervorgegangenen besten Qualität entsprachen. 

“ Die Schwierigkeiten, welche sich jedoch in der Praxis 
bei Einhaltung dieser Bedingungen ergaben, die Einwendungen, 
welche gegen diese doch nur einseitigen Qualitätsunter- 
suchungen gemacht werden können, sowie die Widersprüche, 
in welchen die Erfahrungen der Producenten theilweise mit 
jenen Versuchsresultaten stehen, berechtigen uns gegen eine 
unseres Erachtens vorzeitige Aufstellung und allgemeine 
Geltendmachung derselben unser Veto einzulegen. 

Als erste Einwendung gegen die allgemeine Anwendung 
dieser Classification müssen wir diejenige anführen, dass die- 
selbe im besonderen Bezug des Stahls nur das Resultat von 
Versuchen mit Speeialitäten der Stahlbranche (Achsen, 
Bandagen und Schienen) ist. Für sehr viele andere Artikel 
verliert sie ihre Richtigkeit und damit auch ihre Berechtigung. 
Die Qualitätsanforderungen an die vielen Stahl- und Eisen- 
producte sind so mannigfaltiger Art, sie verändern und ver- 
schieben sich mit den Erfahrungen und Studien der Con- 
sumenten derartig, dass sich eine allgemein giltige Classification 
zur Zeit überhaupt noch nicht aufstellen, noch weniger in 
den Rahmen einer vorgeschlagenen Classification von Stahl- 
specialitäten einengen lässt. 

Die vorgeschlagene Classification des Stahls ‚unterscheidet 
eine erste und zweite Qualität, welch letztere gegen die durch 
gleiche absolute Festigkeit markirten Sorten der I. Qualität 
nur durch einen Unterschied in der Contraction ausgedrückt 
ist. Wir bestreiten die Richtigkeit dieser Unterscheidung; 
dieselbe könnte nur dann zulässig sein, wenn die Contraction 
eine nur von der Qualität des Materials allein abhängige 
Function wäre und nicht andere äussere Umstände vorkämen, 
welche auf dieselbe von grösster Einwirkung sind. Neben 
der chemischen Constitution des Stahls wird die Contraction 
im fertigen Product durch die Art der Verarbeitung, d.i. der 
Herstellungsweise des betreffenden Productes ungemein be- 
einflusst, so dass dieselbe dann nicht mehr als alleiniger 
Factor zur Beurteilung der Qualität gelten kann. Bei einer 
Achse oder Bandage, deren Herstellungsweise nahezu nach 
derselben Weise erfolgt, lässt sich die Contraction leichter 
als ein Massstab der Qualität aufstellen. Ganz anders stellt 
sich die Sache bei vielen anderen Stahlartikeln, welche bei 
ihrer Herstellung oft sehr verschiedenen äusseren Einwirkungen 
unterworfen sind und hierdurch, bei sonst gleichem Material 
erfahrungsgemäss sofort einen bedeutenden Unterschied in der 
Contraction zeigen. 

Als Beispiel diene die Stahlschiene. Durch den Vorgang 
des Walzens erfährt das Material an verschiedenen Stellen 
des Profils eine verschiedene Compression; die einzelnen 
Stahltheilchen werden dort, wo der stärkere Druck ist, d.i. 
am Fusse und Stege des Profils viel inniger und fester in 
einander gedrückt als am Kopfe des Profils, wo der Druck 
nicht so stark sein kann. Hierdurch erhält das Material noth- 
wendigerweise verschiedene Eigenschaften, und giebt die Zer- 
reissprobe, je nach dem Theile des Profils, von welchem sie 
entnommen ist, vornehmlich in Bezug der Contraction sehr 
abweichende Resultate. 


Aus den vielen seit Jahren hierüber auf Werken gemachten 
Zerreissproben, führen wir hier einige derselben an: 


Zerreissproben von Stahlschienen. 


Dimensionen der Proben: d — etwa 16mm, Probelänge = 100"m, 
Probe aus.d. Kopfe des Profils. | Probe aus d. Fusse des Profils. 
No. ae an ram 
Abs. Fest. Dehnung | Contract. |Abs. Fest.| Dehnung | Contract. 
k pCt. pCt. k pCt. pet. 
Lu Bashing 26,9 53,7 26,8 46,3 
2 56,7 15,5 16,9 54,4 28 53 
3 57,5 23,3 40 58,1 22,7 44,2 
4 59 17,5 25,8 59 22 44,1 
5 59,4 18,5 29,2 60,6 24,7 47,7 
6 59,42 16,8 22,2 5%1 25,5 40 
7 62 23 43,6 GOTeN 7 23,8 58,7 
8 62,8 18 30,2 61,2 22 47 
g 65 17,5 24,5 66,5 24,5 46,5 
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Man ersieht daraus, dass die Contraction in dem Masse 
variirt, dass das Material vom Kopfe des Profils der Classi- 
fication nach vorwiegend in die II. Qualität, hingegen das 
vom Fusse des Profils durchweg in die I. Qualität eingereiht 
werden müsste. Ebenso deutlich zeigt sich die Veränderung 
der Contraction, wenn man dieselbe vom rohen Block weg, 
bis zu dessen Verarbeitung auf verschiedene Dimensionen 


verfolgt. Dieselbe stellt sich 
Probe aus dem roh gegossenen Stahlblock 4,4 pCt. 
Probe aus einem wenig überschmiedeten 
Stahlblock TE ARE TEST 
Ein Stück dieses obigen überschmiedeten 
Stahlblockes wurde nochmals überschmiedet 37,8 „ 
Gewalzter Flachstahl 80 x 20mm 385 u 
* s 40 x gmm 40,0 „ 
= Rundstahl 15m 530% 
Das mit kleinem Querschnitt hergestellte Product hat 


naturgemäss eine grössere Contraction, als das in grösserem 
Querschnitt hergestellte desselben Rohmaterials. 

Die Contraction verändert sich also mit der Verarbeitung 
des Materials, sie ist somit ein von der Qualität des Materials 
nicht allein abhängiger Factor und kann daher nicht den 
alleinigen Massstab zur Beurteilung der Qualität abgeben. 

Es kann nun auch vorkommen, dass ein Material von 
untergeordneter Qualität bei Zerreissversuchen Resultate 
ergiebt, die ihm eine höhere Qualitätsstufe anweisen, als es 
die geringeren Contractionsresultate eines seiner chemischen 
Constitution nach besseren Materials gewähren; und hiergegen 
müssen wir uns auch verwahren. Als ein höchst interessantes 
Beispiel folgen die Resultate der Zerreissproben, welche auf 
der Pariser Ausstellung von Phosphorstahl der Hüttenwerke 
in Terre Noire zu sehen waren. Es wird wol Niemand 
dieses Material seiner Analyse nach als I. Qualität anerkennen, 
während es diesen Zerreissproben nach darauf Anspruch hätte. 


Stahl der Hüttenwerke von Terre Noire. 


Analyse. Festigkeits-Resultate. 
Probe d = 14mm, 7, —100|.,.d= 20mn,, 7200 
Abs. F. | Dehng. Contret.| Abs. F. Dehng. |Contret. 
ECR—:01374 
Dar 1 Dal 8 ae 
Si —= Spur 
G = 0,310 
Pr 61,3 | 29,2 | 45,5 59,7 sta 53,6 
Spur 


Vorher angegebene Resultate zeigen, wie verschieden die 
Contraction bei gutem, und wie günstig dieselbe auch bei 
unreinem Material ausfallen kann. 

Für die Fälle, in welchen auf die Resultate der Zerreiss- 
proben grosser Werth gelegt ist, theilen wir im Interesse der 
Allgemeinheit die mehrfach gemachte Wahrnehmung mit, dass 
je nach der Genauigkeit, oder auch dem Systeme der Zerreiss- 
maschine die Zerreissproben eines und desselben Materials 
sehr abweichende Resultate ergeben können. 

Weiter bemerken wir, dass die Zerreissproben, um ein 
richtig vergleichendes Urteil abzugeben, nicht blos einer 
Normalform, sondern auch einer Normalverarbeitung unter- 
worfen werden müssen. 

Betreffs der Unterabtheilungen der beiden Stahlqualitäten 
bemerken wir bezüglich der ersten Qualität, dass die ange- 
gebenen drei Sorten derselben für die Allgemeinheit nicht 
ausreichen. 

Hinsichtlich der Classification der Eisenproducte gilt zum 
grössten Theile dasselbe, was für die Stahlproducte gesagt 
wurde. Die Contraction ist gleichfalls sehr vom Querschnitte 
des Productes abhängig; die beiden Sorten „Stabeisen und 
Bleche“ können nicht alle Eisenproducte in sich fassen; die 
Distanz in der absoluten Festigkeit, welche den Unterschied 
der ersten und zweiten Qualität bestimmen soll, ist nach der 
Erfahrung zu gering, da es nicht möglich ist, die absolute 
Festigkeit eines Productes auf eine Differenz von 2 bis 3Kk 
zu dirigiren. 


Wir gelangen nun zu den vielen in der Praxis vorkom- 
menden Fällen, in welchen die Consumenten von dem Stahl- 
oder Eisenproducte bestimmte physikalische Eigenschaften ver- 
langen, und ihr Material immer danach werden verlangen 
müssen, weil nur diese Eigenschaften allein den richtigen und 
zweckentsprechenden Anhalt zur Beurteilung der Brauchbarkeit 
des Materials abgeben. Solche Eigenschaften sind z. B. die 
der Schweissbarkeit, der Reinheit von Rothbruch u. s. w. 

Der Versuch, die bessere und geringere Qualität nur 
durch Resultate der Zerreissproben auszudrücken, könnte in 
Bezug auf die letzt erwähnten Qualitätserfordernisse nur grosse 
Verwirrung und Unsicherheit hervorrufen, und würde es gewiss 
oft vorkommen, dass das Product der Festigkeitsbedingung 
vollständig, hingegen dem Verwendungszwecke in keiner Weise 
entspricht, und umgekehrt. 


J. &. Hofmann. *) 
Ein Lebensbild von ©. Kayser. 
(Schluss aus No. 11.) 

Ich muss hier eine Episode einschalten, welche auf die 
Gestaltung dieses Unternehmens den wesentlichsten Einfluss 
ausübte. 

Hofmann war fromm und gottesfürchtig erzogen und 
als er nach Breslau kam, noch ein fleissiger Kirchengänger. 
Dadurch gerieth er in gewisse pietistische Kreise, die einen 
für christliche Werkthätigkeit begeisterten Mann, noch dazu 
in einer Stellung, wie Hofmann sie einnahm, für ihre Zwecke 
sehr brauchbar fanden; nur fand Hofmann’s klarer Verstand 
bald heraus, dass sein Eifer missbraucht wurde, und dass 
Opfer an Zeit und Geld, für welche andere Dank und An- 
erkennung schon längst vorweg genommen hatten, ihm allein 
zugemuthet wurden. Abgesehen von dem Unmuthe, in wel- 
chem er fortan jenen Kreisen den Rücken kehrte, war ihm 
auch die Ueberzeugung gekommen, dass das Christenthum 
doch wol einen anderen Inhalt haben möchte, als durch pie- 
tistische Dialektik aus den Aussprüchen der Bibel heraus- 
gedeutet oder in diese hineingelegt werden konnte, und es 
stellte sich in ihm die Vermuthung fest, dass Luther’s freie 
Uebersetzung der Bibel solchen dialektischen Kunststücken 
wesentlichen Vorschub leiste. Daraus entsprang nun der leb- 
hafte Wunsch, zur Befriedigung seines inneren religiösen Be- 
dürfnisses das neue Testament im Urtexte lesen und verstehen 
zu können, und dem Wunsche liess er die That folgen. 
Hofmann hatte schon das vierzigste Lebensjahr hinter sich, 
als er anfing Griechisch zu lernen, und trotz seiner ausser- 
ordentlich ausgedehnten geschäftlichen Thätigkeit war es ihm 
bald gelungen, das erstrebte Ziel zu erreichen. Seitdem über- 
setzte er die apostolischen Briefe des Testaments aus der 
Ursprache und veröffentlichte diese Uebersetzungen mit etymo- 
logischen Commentaren versehen in kleinen Broschüren unter 
dem Namen J. G. Christ im Selbstverlage, d.h. er verschenkte 
sie nur an Freunde und Bekannte mit der Bedingung, sie nach 
der Lectüre an Andere weiter zu verschenken. 

Bei diesen seine Erholung bildenden Nebenbeschäftigungen 
bildeten sich auch Ideen für gewisse sociale Reformen in ihm 
aus. Aus der Stellung, in welche die arbeitenden Classen 
durch die Grossindustrie und das Fabrikwesen gedrängt wor- 
den waren, folgerte er nicht nur ein unaufhaltsames Zunehmen 
des Proletariats, sondern auch einen immer weiter gehenden 
moralischen Verfall der grossen Massen. Seiner Meinung nach 
wäre das Zunftwesen, nach welchem Gesellen und Lehrlinge, 
als Angehörige der Familie des Meisters, auch ausser ihrer 
geschäftlichen Thätigkeit dessen Einfluss und Aufsicht in be- 
stimmtem Grade unterworfen waren, das einzige und sicherste 
Mittel gewesen, diesen Uebeln zu steuern. Was sich aber in 
der Familie nicht erreichen liess, konnte möglicherweise in 
kleinen Gemeinden nach Vorbild der von den Aposteln auf 
ihren Wanderungen ins Leben gerufenen erzielt werden, welche 
durch ihre patriarchalische Verfassung auf die ihnen Angehö- 
rigen denselben Einfluss auszuüben vermochten wie die Fa- 
milien überhaupt auf die übrigen Familienmitglieder. Nach 


*) Durch eine leidige Verwechslung ist in Nummer 11 
der Wochenschrift die Dauer von Hofmann’s Verhältniss zur 
„Maschinenbauanstalt in Breslau“ auf 15 Jahre angegeben worden. 
In der That wurde dies Verhältniss erst 1356 definitiv gelöst, so 
dass Hofmann’s Thätigkeit in dieser Stellung einen Zeitraum von 
etwa 24 Jahren umfasst hat. DEV: 
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seiner Meinung müsste jede Fabrik für sich eine derartige 
Gemeinde bilden, und wenn dann in dieser wieder noch Ein- 
zelne zu besonderen Familienkreisen zusammentreten würden, 
wenn z. B. ein verheiratheter Werkmeister seine unverhei- 
ratheten Gesellen und seine Lehrlinge in seine Familie mit 
aufnehmen würde, um so besser für den Erfolg. 

Diese leitenden Ideen suchte Hofmann bei Gründung 
seiner Fabrik zu verwirklichen, und er legte ihr deshalb den 
Namen „Koinonia* bei. Die Wahl des griechischen Wortes 
entsprang seiner Vorliebe für die griechische Sprache als einer 
spät erschlossenen Quelle seines Wissens und Strebens; die 
Bedeutung des Wortes Koinonia „die Gemeinsame“ zeigt auf 
das Bestreben hin, in ihr das angedeutete christliche Gemeinde- 
wesen zur Verwirklichung zu bringen. 

Hofmann meinte es damit sehr ernst; nicht nur eine 
moralische Gemeinsamkeit sollte alle, die zu der neugegrün- 
deten Fabrik gehören, verbinden, sondern auch eine materielle 
geschäftliche sollte sie an einander ketten; er wollte mit 
anderen Worten die Theilhaberschaft der Arbeiter an den 
Erträgen der Fabrik einführen. Wenn er dabei irrte und nur 
Misserfolge erntete, so kam dies daher, dass er den Charakter 
der Menschen im Allgemeinen nach der Lauterkeit seines 
eigenen beurteilte. 

Gerade von denen, in deren Nutzen und zu deren Vor- 
theill er diese eigenthümlichen Einrichtungen ins Leben zu 
rufen bemüht gewesen war, hat er die bittersten Täuschungen 
zu erfahren gehabt, und er musste die ideelle Gemeinde bald 
in Trümmer gehen sehen, wenngleich die Prosperität seiner 
Fabrik darunter nicht litt. 

Doch hat Hofmann nie aufgehört mit Wort und Schrift 
für seine Ideen einzutreten; sehr häufig erschien des Sonntags 
im Inseratentheil der „Schlesischen Zeitung“ ein längerer 
Artikel von ibm unter der Ueberschrift: „Zur Reformation, 
die da kommen muss“, in welchem er die Schäden der socialen 
Lage unserer Arbeiterbevölkerung darlegte und zu begründen 
suchte, um auf diesem Wege deren Abhilfe anzubahnen. 

Allerdings wurde er durch sein praktisches Christenthum 
den „Frommen im Lande“, die ihn wegen der eigenmächtigen 
und eigenartigen Uebersetzung des neuen Testaments geradezu 
schon für einen Irrgläubigen anzusehen gewohnt waren, ein 
neuer Stein des Anstosses, während man weit fehl gehen 
würde, wenn man annehmen wollte, dass er mit seinen Schriften 
den socialdemokratischen Ideen die Wege ebnete. Social- 
demokratische Rohheiten waren ihm ein Gräuel, und sicherlich 
erfreute er sich in dieser Partei keiner günstigeren Beurteilung 
als in jener. 

Seine Fabrik, die anfangs den beschränkteren Mitteln 
entsprechend, da er kein Compagniegeschäft machen wollte, 
nur in mässigem Umfange angelegt war, gewann nach und 
nach mehr an Ausdehnung, und es konnte wol auch nicht fehlen, 
dass bei dem ausgebreiteten Rufe, den Hofmann in Schlesien 
und weit über dessen Grenzen hinaus genoss, ihre Leistungen 
nach den verschiedensten Richtungen hinin Anspruch genommen 
wurden. 

An Submissionen betheiliste sich Hofmann grundsätzlich 
nie; sie bedeuteten für ihn den Ruin der Arbeit. „Wenn sich 
kein Mensch an einer Submission betheiligen würde, so hätten 
wir darum keinen Schlag Arbeit weniger“, bemerkte er sehr 
richtig, „aber man verdiente etwas an der Arbeit, und es wäre 
leichter, reelle und ausgezeichnete Arbeit zu liefern. Gewöhn- 
lich stürzen sich aber die Concurrenten auf eine in Aussicht 
gestellte Arbeit wie eine Meute hungriger Hunde auf eine 
ihnen zugeworfene Beute, und wer sie endlich erschnappt, 
findet dann, dass es nichts als ein abgenagter Knochen ist, 
an welchem kein nahrhafter Bissen mehr haftet, und welcher 
höchstens dazu dienen kann, sich die Zähne daran auszubeissen. 
Auf diese Weise werden Viele zu schwindelhaften Lieferungen 
und unreeller Arbeit verführt.“ 

Dass eine Befolgung seines oben ausgesprochenen Prin- 
cipes ihm keinen materiellen Schaden gebracht hat, bewies 
das Aufblühen seiner Fabrik. 

Eine treue Anhänglichkeit bewahrte Hofmann für das 
Gewerbe-Institut als der alma mater, welche ihm den Weg 
gezeigt hat, über die ihm ursprünglich in Aussicht stehende 
Lebenssphäre emporzusteigen, und er verfehlte nicht diese 
Anhänglichkeit bei jeder gebotenen Gelegenheit zu bethätigen. 
Die silberne Jubelfeier des Instituts am 1. November 1846 
versäumte Hofmann nicht, und er hatte die Freude unter 


den alten Herren manche seiner Studiengenossen begrüssen 
zu können. Die Idee, dass die ehemaligen Zöglinge des Ge- 
werbe-Instituts, der damals einzigen technischen Hochschule 
in Preussen, gewissermassen als Repräsentanten der vater- 
ländischen Industrie alljährlich in Wanderversammlungen sich 
zusammenfinden möchten, von dem Schreiber dieser Zeilen 
angeregt,*) fand so beifällige Aufnahme, dass unmittelbar nach 
Beendigung des Festmahles ein Comite zusammentrat, um die 
Statuten für die Verwirklichung dieses Gedankens zu entwerfen. 
Diesem Comite gehörten an: Oberbaurath Severin, Com- 
missionsrath Brix, Freiberg, Lehrer am Gewerbe-Institut, 
A. Borsig, Maurermeister Gansel aus Bunzlau, Hofmann 
und ich als Jüngster. Freiberg übernahm die Protokollirung 
und Borsig sorgte durch einen Korb Champagner für die 
leibliche Erquickung. So wurde das Statut entworfen, berathen 
und niedergeschrieben, zu welchem Severin schliesslich be- 
antragte, dass wir, wie die alten Deutschen ihre Beschlüsse 
erst nach zweimaliger Berathung, einmal im nüchternen und 
einmal im trunkenen Zustande, zu fassen gewohnt waren, das 
entworfene Statut auch noch einmal, aber ohne Zuthun von 
Champagner, durchberathen sollten. Als wir zu diesem Behufe 
am nächsten Abend im Local des Gewerbevereines zusammen- 
kamen, fanden wir aber in der That nicht ein Wort an dem 
Entwurf des vorangegangenen Abends zu ändern, die Berliner 
Herren übernahmen es für die erste Zusammenkunft, welche 
diesmal allerdings noch einmal in Berlin stattfinden sollte, 
ein besonderes Localcomite zu berufen, und dem die Aus- 
führung zu übertragen. 

Die Sache fiel aber ins Wasser: das Comite, welchem 
diese Angelegenheit anvertraut worden war, hatte entweder 
nicht den guten Willen oder das erforderliche Geschick zur 
Durchführung gehabt, und als wir im nächsten Jahre nach 
Berlin kamen, war nichts vorbereitet, keine Versammlung konnte 
stattfinden, weil jeder Mittelpunkt fehlte, und mit Beschämung 
mussten wir die Heimreise antreten, denn wir hatten unter 
unseren ÖOollegen wacker für die Betheiligung an der nun nicht 
zu Stande gekommenen Versammlung geworben. 

Hofmann bedauerte, dass damit die Gelegenheit, mit 
den alten Collegen alljährlich einmal wieder zusammenzu- 
kommen, verloren war, wer konnte wissen, wann und wo 
dazu wieder einmal Gelegenheit werden würde; die nächste 
Jubelfeier des Gewerbe-Instituts lag noch in zu weiter Ferne, 
und wer würde diese überhaupt erleben? „Aber schön war’s 
doch im vorigen Jahre“, rief er, „und nicht wahr, wenn wir’s 
erleben, fahren wir auch wieder zusammen zur goldenen 
Jubelfeier.* 

Indess sollte ihm früher noch einmal die Gelegenheit 
werden, aus festlicher Veranlassung Berlin zu besuchen. Als 
am 13. Mai Beuth’s Statue enthüllt wurde, „des ersten Man- 
nes“, wie ein preussischer Minister in öffentlicher feierlicher 
Rede äusserte, „dem in Preussen von Staats wegen ein Denkmal 
errichtet worden ist, ohne dass er ein General gewesen wäre“, 
da fehlte auch Hofmann nicht, aber des Wiedersehens mit 
alten Freunden und Collegen konnte er sich nur wenig erfreuen. 
Seine Geschäfte nöthigten ihn unmittelbar nach der Enthül- 
lungsfeier zur Rückkehr in die Heimath, ohne dass er an dem 
sich Nachmittags daran schliessenden Festmahl, so wie an dem 
am zweiten Tage gefeierten Stiftungsfeste der „Hütte“ Antheil 
nehmen konnte. 

Hofmann’s 24 Jahre früher ausgesprochener Wunsch 
wegen der goldenen Jubelfeier des Gewerbe- Instituts sollte 
ihm erfüllt werden, aber gar klein und zusammengeschmolzen 
fand er das Häuflein seiner alten Collegen, und nur einer, 
der auch vor einigen Jahren verstorbene Bialon, Besitzer 
der Maschinenfabrik von C. Hummel in Berlin, war der 
einzige aus dem Kreise von Hofmann’s Jugendbekannten, 
der sich rüstig genug fühlte, sich mit ihm an dem Festmahle 
zu betheiligen. 

Hofmann besass eine eiserne Constitution; die unzähligen 
Geschäftsreisen, zu denen er in einer länger denn 50 jährigen 
Thätigkeit sich genöthigt sah, und die für jeden Anderen eine 
bedenkliche Strapaze gebildet haben würden, schienen ihn gar 
nicht anzugreifen, sondern eher zu seinem Wohlbefinden bei- 
zutragen. Ich erinnere mich nicht, dass er jemals, so lange 
ich ihn kannte, krank gewesen wäre. Ebenso mässig war er, 


=) Meinem Vorschlage lag derselbe Gedanke zu Grunde, welcher 
zehn Jahre später unter etwas veränderter Form in der Stiftung des 
Vereines deutscher Ingenieure seinen Ausdruck fand. 
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so gern er sonst, wenn es seine Zeit erlaubte, in einer ihn 
anmuthenden Gesellschaft beim Glase Wein in heiteren Ge- 
sprächen Stunden verplaudern mochte. Er war aber auch von 
einer so zu sagen bodenlosen Gutmüthigkeit, ich wüsste nicht, 
dass er jemals zornig gewesen wäre, so viel Aergerliches ihm 
auch im Leben bewusst und unbewusst angethan worden ist. 
Nach seiner Meinung entwürdigt der Zorn den Menschen, und 
mochte ihn einer betrogen oder bestohlen haben, nie entschloss 
er sich den Strafrichter zur Sühne aufzurufen, und wenn ihn 
Jemand dazu aufforderte, so lehnte er es mit den Worten ab: 
„Ach lasst den schlechten Kerl laufen, er ist’s nicht werth sich 
weiter mit ihm zu befassen.“ Schlicht und einfach, jedem 
Prunke feind war Hofmann, aber er war ein Ehrenmann 
vom Scheitel bis zur Sohle, und wahrhaftig bis i in die innerste 
Falte seines Herzens. 

Vierzehn Tage etwa vor seinem Tode, zwischen Weih- 
nacht und Neujahr überbrachte mir sein Sohn, welcher auf 
einer Geschäftsreise Berlin berührt hatte, Grüsse von ihm und 
bestätigte mir auf meine Nachfrage das Wohlbefinden seines 
Vaters. Natürlich erwiderte ich die Grüsse in alter Herz- 
lichkeit, und wenn ihn meine Grüsse noch erreicht haben, so 
waren es die letzten, welche wir ausgetauscht haben. Ein 
Schlagfluss bereitete seinem so überaus thätigen Leben ein 
jähes aber leichtes Ende. 

In Hofmann, der mein hochverehrter Lehrer in der 
Praxis war, habe ich seitdem durch eine lange Reihe von 
Jahren einen nicht hoch genug zu schätzenden Freund be- 
sessen; möge dieses Verhältniss mich entschuldigen, dass ich 
seinem theuern Andenken vorstehende Zeilen widme. 

Berlin, im Februar 1879. 


Briefe an die Redaction. 


Geehrter Herr Redacteur! 

Bezüglich des in der Wochenschrift No. 8 abgedruckten 
Referates von einem Vortrag des Hrn. Selbach über den 
Cohnfeld’schen Kesselspeiseapparat erlauben wir uns Ihnen 
eine Berichtigung zur gefälligen Veröffentlichung in der 
Wochenschrift zu übersenden. 

Hr. Selbach behauptet, dass der Cohnfeld’sche Kessel- 
speiseapparat nicht für mehrere Kessel dienen könne, sondern 
jeder Kessel seinen besonderen Apparat erfordere. Es ist 
dies nicht mehr der Fall. Hr. Cohnfeld verwendet in neue- 
ster Zeit mit Erfolg nur einen Apparat zur Speisung meh- 
rerer Kessel und zwar in der Weise, dass er die Wasser- 
räume der Kessel durch Rohre, wozu sich in vielen Fällen 
sehr gut die Ausblasrohre eignen, mit einander in Verbin- 
dung bringt. Dasselbe geschieht eventuell auch mit den 
Dampfräumen, wenn eine Communication derselben nicht 
schon durch ein gemeinschaftliches Dampfsammelrohr herge- 
stellt wird. Oder aber es wird die Speisung jedes Kessels 
in der Weise bewirkt, dass von dem Hauptspeiserohr des 
Apparates je ein Speiserohr in jeden Kessel abzweigt, dessen 
Mündung durch ein Schwimmerventil bezw. Klappe, sobald 
der Wasserstand unter die normale Linie sinkt, geöffnet wird. 

Beide Arten der Speisung mehrerer Kessel durch einen 
Apparat sind mit Erfolg, und wie wir aus verschiedenen Zeug- 
nissen entnehmen, zur vollen Zufriedenheit der bezw. Besitzer 
mehrfach ausgeführt worden, und zwar in Gera bei Hrn. 
Louis Hirsch (ein Apparat für zwei Kessel), in der Zucker- 
fabrik Piesdorf in Belleben (ein Apparat für drei Kessel), 
in Aschersleben bei Bartels, Kunze & Märker (ein Appa- 
rat für drei Kessel) und in Halberstadt bei D. Götte & 
Zimmermann (ein Apparat für mehrere Kessel). 

Im Uebrigen können wir den Erklärungen und Behaup- 
tungen des Hrn. Selbach nur aus voller Ueberzeugung bei- 
stimmen. Auch wir halten den Cohnfeld’schen Apparat 
für eine sehr geniale und glückliche Erfindung, die uns beru- 
fen erscheint in der Dampfkesseltechnik eine sehr empfind- 
liche Lücke auszufüllen, und es verdient die allgemeinste 
Beachtung unter den Fachgenossen zu finden. 

Hochachtungsvoll 


Dresden. Dr. Proell & Scharowsky. 
Berichtigungen. 
No. 12, Seite 106, Zeile 38 v. o. lies am meisten entsprochen 


statt am wenigsten. 
No. 13, Seite 126, Zeile 16 v. 
Ruhrort. 


u. lies Haniel und Stinnes in 
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DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 12. April. No. 15. 
Inhalt: Zum Mitglieder - Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
Berliner Bezirksverein. Hannoverscher Bezirksverein. — Die 


elektrische Beleuchtung und die magnet-elektrischen Maschinen. 
(Fortsetzung.) — Einige Bemerkungen zur neuen Riemenberechnung. 
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Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 

Aachener B.-V. Aug. Lequis, Ingenieur in Eschweiler (330). 

Berliner B.-V. L. Brandau, Ingenieur in Cassel (389). 

Cölner B.-V. Joh. Rau, Ingenieur in Darmstadt (3321). 

Ruhr-B.-V. Gust. Stein, Ingenieur in Cöln a/Rh. (3483). 

Sächsisch-anhaltinischer B.-V. Carl Clerieus, Ingenieur 
in Berlin S.W., Zimmerstr. 21 (3651). 

Siegener B.-V. Ferd. Lück, Grubenverwalter in Siegen (1931). 

Thüringer B.-V. Hertel, Maschinenfabrikant in Wurzen 
(3131). — Fr. Klemann, Maschinenmeister der Halle-Casseler Eisen- 
bahn in Eschwege (2046). 

Keinem B.-V. angehörend. Dr. B. Althaus, Chemiker in 
Hannover (3272). — Rud. Bertalot, Ingenieur in Homburg v. d. 
Höhe (2657). — Jul. Garisch, Baumeister und Hauptmann a. D. 
in Mainz (2008). — Hugo Hoppe, Ingenieur in Berlin N., Garten- 
strasse 9 (2655). früher R. — H. Volck, Maschinen-Techniker der 
Mansfeld’schen Gewerkschaft in Eisleben (1554). 


Verstorben. 
Gerhard Kölbing, Lehrer an der königl. Werkmeisterschule 
in Chemnitz. 3 


Neue Mitglieder. 

Mittelrheinischer B.-V. 
in Limburg a/Lahn (556). 

Ruhr-B.-V. Tillmann Achterath, Kaufmann in Duisburg 
(3123). — Carl Behrle, Ingenieur bei Fr. Krupp in Essen (189). 
— Bernh. Bruchausen, Ingenieur bei Fr. Krupp in Essen (577). 
— J. Hoersehgen, Ingenieur bei Schulz, Knaudt & Co. in 
Essen (2267). — Gustav Pastor, Director der Rheinischen Stahl- 
werke in Meiderich (1490). — Eduard Schramm, Kaufmann im 
Duisburg (3472). — Paul Willmer, Ingenieur bei Fr. Krupp in 
Essen (636). — EmilZech, Chemiker bei Fr. Krupp in Essen (2196). 

Westfälischer B.-V. Carl Glitz, Ingenieur der A.-G. Union 
in Dortmund (1253). — J. Vahle, Ingenieur der Köln-Mindener 
Eisenbahn in Dortmund (2333). 

Keinem B.-V. angehörend. Otto Lendecke, Ober-Ingenieur 
der k. k. priv. galiz. Carl-Ludwigsbahn in Lemberg (1030). 


Vietor Meyer jun., Berg-Ingenieur 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3681. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, Abds. 
8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr Abds,., 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 6. April, Nachm. 
3!/g Uhr, Oberlahnstein, Casino. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
71/g Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 2 

Thüringer Bezirksverein: Mittwoch, 30. April, Abds. $ Uhr, 
Halle a/S., „Stadt Hamburg“, 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 
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Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 4. April 1879. 
Berliner Bezirksverein. 

Sitzung vom 5. März 1879. 
Kayser. Schriftführer: Hr. Hoppe. 
glieder und Gäste. 

Zunächst fanden innere Vereinsangelegenheiten ihre Er- 
ledigung, worauf Hr. Knoll, als Referent der Commission 
in der Zeitschriftfrage, die in No. 10 d. W. bereits mitge- 
theilten Gesichtspunkte erörterte und deren Annahme empfahl. 
Diese erfolgte einstimmig. — 

Es folgte hierauf der Vortrag des Hrn. ©. Frischen über 

elektrische Beleuchtung. 

Mit Hilfe eines Galvanometers zeigte der Vortragende, 
dass, so lange ein Magnet in der Nähe eines Paares mit 
Draht umwundener Eisenkerne in Bewegung ist, ein elek- 
trischer Strom entsteht, der sofort aufhört, sobald der Magnet 
in Ruhe kommt. Hierauf beschrieb er die zuerst von Dr. 
Siemens in Berlin angewendete Construction des zwischen 
die Polenden eines Hufeisenmagnets gelegten rotirenden Ankers 
von I-förmigem Querschnitt, um dessen Mittelrippe der Draht 
gewunden ist. Die fortwährend wechselnden Ströme werden 
durch einen Stromwechsler in gleichartige verwandelt. Die 
Anker und Drähte erwärmen sich jedoch sehr leicht und ver- 
mindern dadurch die Anwendbarkeit. 

Bei der Benutzung von Stahlmagneten kommt man 
jedoch bald an die praktisch noch zweckmässige Grenze, die 
Apparate werden bald sehr voluminös, wenn man bedeutendere 
Leistungen verlangt. Man wendete deshalb Elektromagnete 
an, hatte aber dazu einen besonderen elektrischen Strom 
nöthig. 1366 construirte Siemens seine dynamo-elektrischen 
Maschinen, welche darauf beruhen, dass der noch stets im 
Eisenkern zurückbleibende Magnetismus wieder um denselben 
herumgeleitet wird und so den Magnet verstärkt. Es war 
jedoch noch immer nicht die durch den Stromwechsel hervor- 
gerufene leichte Erwärmung der Drahtspulen vermieden. 

Redner beschrieb nun die Constructionen der Paeinotti- 
schen und der Gramme’schen Maschinen, welche ununter- 
brochene Ströme von unveränderlicher Richtung geben und 
ging dann auf die eigentliche Beleuchtung mittelst Elektrieität 
über. Er hob hervor, dass sich die älteren Oonstructionen 
der elektrischen Lampen mit gegenüberstehenden Kohlen- 
spitzen, deren Entfernung durch die Veränderung der Strom- 
stärke selbst regulirt werden, nicht zur Theilung in verschiedene 
Lichtquellen oder Lampen eignen, da die durch die eine 
Lampe hervorgerufene Veränderung der Stromstärke nach- 
theilig auf alle anderen wirkt. Bei neben einander stehenden 
Kohlenspitzen hingegen, wie bei den Jablochkoff’schen 
Kerzen, welche eine solche Regulirung nicht nöthig haben, 
ist eine Theilbarkeit in verschiedene Lampen, die von derselben 
Maschine gespeist werden, angängig. Bei den genannten 
Kerzen muss man wieder Wechselströme anwenden, damit 
beide Kohlenspitzen gleichmässig herunterbrennen. Der fort- 
währende Stromwechsel erfolgt jedoch so rasch, dass das Auge 
es nicht bemerkt. Es ist aber ein grösserer Aufwand an 
Kraft erforderlich als bei den früheren Kerzen. Redner führte 
noch an, dass, wenn man eine Gasmaschine zum Betriebe 
einer magnet-elektrischen Maschine anwendet, man mit lem 
Gas pro Stunde sechs elektrische Kerzen zu 350 Normal- 
kerzen (die etwaigen Verluste jedoch nicht eingerechnet) be- 
dienen kann, während ein Strassenbrenner zu 10 Normal- 
kerzen 0,15°°m Gas verbraucht, man also mit 1°bm Gas pro 
Stunde nur etwa sieben Strassenbrenner 
70 Normalkerzen. erhält. 


— Vorsitzender: Hr. 
Anwesend 75 Mit- 


von zusammen 


Zum Schluss führte der Vortragende an, dass die elek- 
trischen Transmissionen mit etwa 50 pCt. Nutzeffect 
arbeiten, und theilte mit, dass auf der diesjährigen Berliner 
Industrie-Ausstellung eine magnet-elektrische Locomotive von 
etwa 70k Zugkraft, von Hrn. Dr. Siemens ausgestellt, thätig 
sein wird. 

Der Vortrag wurde reich durch Experimente und Vor- 
führung verschiedener magnet-elektrischer Maschinen unter- 
stützt und fesselte die volle Aufmerksamkeit der Mitglieder 
bis zum Schluss. — 

Es folgte hierauf die Wahl des Delegirten für die dies- 
jährige Delegirtenversammlung und wurde Hr. E. Behrens 
gewählt, welchem wie früher 20 M Tagegelder bewilligt 
wurden. P 

Eingegangen 31. März 1879. 
Hannoverscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 17. Januar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Bube. Schriftführer: Hr. Frese. Anwesend 107 Mitglieder 
und 13 Gäste. 

Nach Erledigung der geschäftlichen Mittheilungen erhielt 
Hr. Regierungsbaumeister Stier, als Gast anwesend, das 
Wort zu seinem Vortrage über 

die neue Bahnhofsanlage in Hannover, 
in welchem er hauptsächlich die architektonische Einrichtung 
des Empfangsgebäudes besprach. 

Wie bei allen grösseren Bauunternehmungen der Neuzeit 
folgte auch hier die definitive Ausführung erst, nachdem seit 
Jahren die Neuanlage geplant und verschiedene Projecte ge- 
macht waren. Schon vor dem Jahre 1866 wurde ein Project 
zum Bahnhofsumbau vom Bau-Inspector Rasch entworfen; 
ein zweiter stammt von Hitzig in Berlin und gelangte von 
diesem ein Theil (das jetzige Eisenbahn-Commissions-Gebäude) 
zur Ausführung. Wie beim ersten, so war auch bei diesem 
Entwurfe der Bahnhof an seiner ursprünglichen Stelle und 
im Niveau der Strassen angenommen; man musste daher bei 
dem stark zunehmenden Verkehr von der vollständigen Aus- 
führung desselben abstehen und projectirte nun eine Ringbahn 
mit Bahnhofsanlage ausserhalb der Stadt, an der sog. Büter- 
warth, welche vielleicht manches für sich gehabt hätte, den- 
noch aber wieder aufgegeben wurde. Der nun endlich zur 
Ausführung gelangende Entwurf stammt vom jetzigen Geh. 
Regierungsrath Grüttefien in Berlin, welcher das Empfangs- 
gebäude an seiner früheren Stelle, dabei aber zur Vermeidung 
von Verkehrsstockungen eine Höherlegung des ganzen Bahn- 
hofes und Unterführung sämmtlicher Strassen annimmt. 

Die Aufgabe war, wenigstens in dem Umfange, eine 
durchaus neue, da die grösseren neuerdings ausgeführten 
sämmtlich Kopfstationen 
ausserdem boten die localen Verhältnisse viele Schwierigkeiten 
dar und wurde die Anlage in der jetzigen Gestalt überhaupt 
erst möglich durch Ankauf eines Theiles des zu Tivoli ge- 
hörenden Grundstückes. Für jede der vier Hauptrouten: 
Hannover-Altenbeken, Hamburg-Cassel, Cöln-Berlin, Bremen- 
Hannover wurden zwei Gleise mit je einem zwischenliegenden 
Perron angenommen, zu welchen drei Tunnels mit Treppen- 
anlagen den Personenverkehr vermitteln. Letztere sind zwei- 
seitig bei dem mittleren, einseitig bei den Seitentunnels. Vor 
und zwischen den Personenperrons befinden sich Gepäck- 
perrons, zu welchen das Gepäck mittelst hydraulischer Auf- 
züge von den zwischen den Personentunnels liegenden Ge- 
päcktunnels gelangt. Für Post- und Eilgüter wird ein 
besonderer Tunnel mit hydraulischen Aufzügen und Rampen 
hergestellt. Zu beiden Seiten des Hauptgebäudes sind Strassen- 
unterführungen geplant, deren Baukosten zum Theil von der 
Stadt getragen werden. 


höher liegenden Bahnhöfe sind; 
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Die dem Empfangsgebäude zu gebende Länge war an- 
nähernd dadurch bestimmt, dass in den hinterliegenden Perron- 
hallen zwei Züge von je 50 Achsen hinter einander auf dem- 
selben Gleise sollten Platz finden können; hieraus ergab sich 
eine Länge von etwa 170%. Die Tiefe des Gebäudes musste 
möglichst beschränkt werden, einerseits um den Ernst-August- 
platz nicht zu sehr zu schädigen, andererseits um genügenden 
Raum zur Entwickelung der Gleise und Perrons zu behalten. 

Der Mittelbau besteht aus einem grossen Vestibül von 
33 x 27m; in demselben befindet sich als freistehender Holz- 
bau die Billetausgabe; zu beiden Seiten liegen zunächst die 
Gepäckräume und zwar rechts die Gepäckannahme, links die 
Ausgabe; rechts gelangt man weiter zum Wartesaal I. und 
II. Classe, welcher durch eine Säulenreihe von dem Speise- 
saal getrennt ist, links zu denen der III. und IV. Classe. 
Der Haupt-Personentunnel führt vom Vestibül aus zu den 
Perrons; zu den beiden Seitentunnels gelangt man von den 
Wartesälen aus durch kleine Lichthöfe, in welchen seitlich 
Retiraden angeordnet sind. An die Wartesäle schliessen sich 
rechts die Räume für den Kaiser, welche schon in halber 
Höhe der Perrons liegen; zu letzteren führt eine Treppe 
direct, ausserdem ist durch einen besonderen zweiten Aus- 
gang eine Verbindung mit dem seitlichen Personentunnel 
hergestellt. Ueber den Kaiserräumen liegt ein Sitzungssaal; 
links von dem Wartesaale III. Classe befinden sich Geschäfts- 
räume für die Station. 

Was die Höhenverhältnisse des Baues anlangt, so wurde 
die Höhe von Schienenoberkante über dem Ernst-Augustplatz 
zu. 4" festgestellt; die der Hallen soll bis zum Beginn der 
Dacheconstruction 7” betragen; die Wartesäle erhalten eine 
Höhe von 11,30%, das Vestibül ist 17% hoch. Infolge der 
präcis gegebenen Verhältnisse konnte nur eine Sockelhöhe 
von 26m über dem Ernst-Augustplatz erzielt werden, ein für 
die architektonische Wirkung des Gebäudes allerdings nicht 
gerade günstiger Umstand. 

Als Baumaterial ist Backstein mit Verblendung von 
Greppiner Steinen angewandt, welche auch bei den ungünsti- 
gen Verhältnissen Hannovers erfahrungsmässig ein gutes An- 
sehen bewahren; der Sockel und sonst exponirte Theile sind 
von Sandstein hergestellt. Die Decken des Vestibüls und der 
Wartesäle werden in Holztäfelung ausgeführt. Zum Zweck 
der Heizung ist das Gebäude theilweise unterkellert; mit 
Ausschluss der Geschäftsräume hat man überall Cireulations- 
heizung angenommen, indem man von der Voraussetzung 
ausging, dass bei dem stattfindenden regen Verkehr der frischen 
Luft durch die Thüren genügend Einlass geboten werde. 

Die Billetur bekommt sieben Billetschalter, von denen 
je zwei für eine Classe bestimmt sind und einer als Reserve- 
schalter für Extrazüge dienen soll; in derselben ist ferner ein 
Büreau zur Aufgabe von Depeschen und ein besonderes 
Zimmer für den Cassirer vorhanden. Der Flächenraum des 


- Gebäudes beträgt 33504", welche einen Kostenaufwand von 


1350000 „X erfordern. 

Ueber den Tunnels werden die Gleise durch besondere 
Eisenconstructionen getragen, eine Ueberwölbung der Personen- 
tunnels in Greppiner Steinen dient als Verblendung. Die 
Seitenwände sind auf 2” Höhe mit Mittlacher Fliesen be- 
kleidet; eine genügende Beleuchtung wird durch Öberlichter 
von starkem Glase, welche direct in den Perrons liegen, 
sowie durch die Treppen erreicht. 

Die Breite der Gleisanlagen hinter dem Hauptgebäude 
beträgt etwa 80m, welche durch zwei Hallen von je 37m 
Spannweite überdacht werden. In dem Zwischenbau zwischen 
Hauptgebäude und der ersten Perronhalle befindet sich ein 
Gepäckperron; in der ersten Halle liegen die Gleise für 


Hannover-Altenbeken und Hamburg-Cassel, darauf folgen 
zwischen beiden Hallen ein Durchfahrgleis und zwei Güter- 
gleise, hinter denen dann die zweite Perronhalle mit den 
Gleisen für Berlin-Cöln und Hannover-Bremen sich erheben 
wird. Zur grösseren Bequemlichkeit der Durchreisenden ist 
in letzterer noch ein Speisesaal projectirt, ausserdem ist auf 
Anlage von Retiraden auf den Perrons Bedacht genommen. 

Die beiden Hallen werden durch ein mittleres Querschiff 
mit einander verbunden, welches durch zwei Diagonalbinder- 
Systeme von öl” Spannweite getragen wird. Die sich seit- 
lich anschliessenden Längsschiffe erhalten je neun Binder- 
systeme von I-Eisen und ein 3” breites verstrebtes Schluss- 
bindersystem, um die Seitenschwankungen aufzunehmen. Die 
Längsverbindung der Gesammtceonstruction geschieht durch 
Falten von Z-förmiger Gestalt; zur Eindeckung dient Well- 
blech. Starke Säulen und Pfeiler von 1,7" im Quadrat tragen 
das Ganze. Das Dachwasser wird durch die Säulen nach 
unten abgeführt. Das Gesammtgewicht der Eisenconstruction 
beträgt für die Hallen 696000% Schmiedeeisen und 270000% 
Gusseisen. 

Der Vortrag wurde mit grossem Beifall von der Ver- 
sammlung aufgenommen. Eine Interpellation des Hrn. Heu- 
singer v. Waldegg, die durch die Anlage nothwendig 
werdende Umgestaltung des Bahnhofsplatzes betreffend, beant- 
wortete der Redner dahin, dass nur die Fontainen zu beiden 
Seiten der Ernst-Auguststatue eine Verschiebung nach den 
den Platz begrenzenden Hötels zu erführen, um auf solche 
Weise bequemere Auffahrten zu schaffen, in den sonstigen 
Anlagen würden nur geringfügige Aenderungen getroffen werden. 

Nachdem hierauf Hr. Bockelberg sich noch entschieden 
gegen die projectirte Circulationsheizung namentlich für die 
dritte und vierte Classe ausgesprochen, machte Hr. H. Fischer 
einige Mittheilungen über 

die maschinellen Einrichtungen beim Bau des neuen 

Postgebäudes in Hannover. 

Es sind dabei zwei Fördergefässe mit Wasserkasten an- 
gewendet, welche durch eine oben über Rollen geleitete Kette 
mit einander verbunden sind. Die beiden Kasten gehen ab- 
wechselnd hinauf und hinunter. Der Materialienplatz steht 
durch einen Schienenstrang mit der Beladungsstelle in Ver- 
bindung, ebenso die Arbeitsstelle mit dem Entladungsplatz. 
Das Material wird mittelst Hunden, welche etwa 150 Ziegel 
fassen, vom Lagerplatz auf die Platform des unten befind- 
lichen Fördergefässes gefahren, der obere Wasserkasten durch 
ein zu dem Zweck oben liegendes Reservoir soweit mit Wasser 
gefüllt, bis ein geringes Uebergewicht vorhanden ist und das 
untere Gefäss gehoben wird, wobei eine Bremse die Ge- 
schwindigkeit der Bewegung regulirt. Der Wagen wird dann 
oben zur Arbeitsstelle abgefahren und gleichzeitig entleert 
sich der Wasserkasten des nun unten befindlichen Gefässes 
durch ein selbstthätig wirkendes Ventil. Die Speisung des 
Reservoirs geschieht durch ein Pumpwerk, welches von einer 
fahrbaren Dampfmaschine betrieben wird. Die hauptsäch- 
lichsten Vortheile dieser Methode liegen in der bequemen 
Aufstellung, da hier nur verticale Kraftwirkungen auftreten, 
und darin, dass die zu hebenden todten Lasten sich stets 
gegenseitig ausbalaneiren und namentlich in dem einfachen 
Transporte der Materialien zum Hebungsplatze und von dort 
zur Arbeitsstelle, wobei jedes Umladen vermieden wird. Die 
zum Betriebe der Pumpe dienende Dampfmaschine wird 
gleichzeitig als Motor für eine Mörtelmaschine benutzt. 

Zu den Mittheilungen bemerkte Hr. Reuter, dass seit 
kurzem in der Schweiz am Giessbach eine Eisenbahn mit 
einer Steigung von 1:3 nach einem ganz ähnlichen Princip 
wie die besprochene Hebevorrichtung im Betriebe sei; ferner 
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erwähnte Hr. Koch, dass nach dem Vortrage des Hrn. 
Möller, im Verein zur Beförderung des Gewerbfleisses, 
Maschinenmörtel um 10 pCt. besser sei als Handmörtel 
und die Kosten der Maschinenarbeit sich beim Versetzen von 
20000 Steinen täglich auf 15 bis 20 pCt., beim Versetzen 
von 50000 Steinen auf etwa 50 pCt. billiger stellten als die 
der Handarbeit. Ausserdem hob derselbe als wesentlichen 
Vortheil der letzt besprochenen Hebevorrichtung hervor, dass 
hier die Maschine ununterbrochen in Thätigkeit sein könne, 
was bei den anderen Methoden nicht der Fall sei. — 

Bei Erörterung der Frage wegen 

Fangevorrichtungen für Fahrstühle 

empfahl Hr. Bach die Fangevorrichtung von White & Grant 
mit verzahnten Excentriks und Federn, statt deren auch Gummi- 
buffer, jedoch nicht mit gleichem Erfolge, genommen seien. 
Auch Hr. Kirchweger bestätigt die Zweckmässigkeit der 
genannten Vorrichtung, während Hr. Bode dieselbe seinen 
Erfahrungen nach nicht für zweckmässig halten kann, da die 
excentrischen Räder nicht schnell genug zur Wirkung kommen. 
Das einzige Mittel, sich thunlichst vor Unfall zu schützen, 
bestehe in fleissiger Revision der Seile. Hr. Bachmann 
hob hervor, dass auch die verschiedenen Theile der Vor- 
richtung selbst dem Bruche ausgesetzt seien und empfahl 
daher eine doppelte Anbringung der Mechanismen; gleich- 
zeitig skizzirte derselbe eine derartige von ihm construirte 
doppelte Fangevorrichtung, welche mittelst sägeartig ausge- 
zahnter Keile zur Wirkung kommt. Hr. H. Fischer ver- 
wies auf einen Aufsatz in Bd. XII der Vereinszeitschrift, in 
welchem eine Zusammenstellung derartiger Mechanismen ge- 
geben sei und hob die Mängel der besprochenen Vorrichtungen 
hervor. Uebrigens haben sich seinen Erfahrungen nach im 
Fabrikbetriebe Fangevorrichtungen überall nicht bewährt, und 
da eine sorgfältige Wartung der betreffenden Mechanismen 
eine unabweisbare Bedingung für ihre Wirksamkeit sei, diese 
aber auf die Dauer selten erreicht werden könne, so sollte 
man wenigstens für den Fabrikbetrieb die Benutzung von 
Fahrstühlen durch Menschen überhaupt verbieten. 

Sitzung vom 31. Januar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Bube. Schriftführer: Hr. Giesecke. Anwesend 66 Mit- 
glieder und 2 Gäste. 

Nach einigen geschäftlichen Mittheilungen des Vorsitzenden 
schlug derselbe vor, den in der Versammlung vom 3. Januar 
gefassten Beschluss, betreffend Haftpflicht und Unfall- 
versicherung u. s. w., dahin abzuändern, dass von einem 
Erlass von Rundschreiben an die Zweigvereine vorerst ab- 
gesehen und der Gegenstand zunächst auf der inzwischen 
festgesetzten Delegirtenversammlung zur Sprache gebracht 
werde. Der Vorschlag warde angenommen und erhielt darauf 
Hr. H. Fischer das Wort zur 
Besprechung einiger in Paris ausgestellter Maschinen und 

Geräthe der Textilindustrie. 

Redner bemerkte, dass Maschinen und Geräthe zur Ver- 
arbeitung von Thierhaaren und Pflanzenfasern auf der Pariser 
Weltausstellung sehr reichhaltig 
wegen der knapp bemessenen Zeit jedoch nur Weniges im 


vertreten gewesen seien, 
Verein vorgeführt werden könne. 
Von der Firma Gebr. Tulpin 
Schwingmaschine für Flachs ausgestellt, welche aber 
nicht wie bisher nur trocknen und gehechelten Flachs ver- 
arbeiten, sondern sogleich den Rohflachs schwingen sollte, 
um dadurch den Rottprocess zu vermeiden. Die Maschine 
arbeitete in der Weise, dass ein über zwei Rollen laufendes 
endloses Seil den von Hand aufgelegten Flachs über eine 
gekrümmte Fläche führt; während dieses Weges wirken auf 


den Flachs die Leisten einer sich rasch drehenden Trommel 
* 


in Rouen war eine 


und bewirken durch die ausgeführten Schläge und Erschütte- 
rungen die Ablösung der Holztheilchen vom Flachs. Der 
Maschine wurde eine bedeutende Leistungsfähigkeit. nach- 
gerühmt. 

Die Firma Masurel jun. in Lille hatte eine Flachs- 
anlegemaschine zur Ausstellung gesandt, deren Construc- 
tion auf folgenden Prineipien beruht: Zwei langgliedrige end- 
lose Ketten werden durch sternförmige, auf parallelen Wellen 
sitzende Kettenräder bewegt; der zu verarbeitende Flachs 
wird durch die sich zangenartig gegen einander bewegenden 
Kettenglieder erfasst und fortgeführt. Längs des Kettenweges 
erfährt der Flachs noch eine nachträgliche Hechelung und 
wird dann, sobald die Kettenglieder ihn frei gegeben, durch 
eine Krücke erfasst und in sinnreicher Weise so auf sich 
neben einander bewegende Transportbänder gelegt, dass 
dadurch sofort die richtige Lage des Flachses für das Streck- 
werk geschaffen ist. 

Für die Verarbeitung der Wolle war von der Firma 
Kennedy & Naylor in Leeds eine Krempel ausgestellt, 
welche statt der sonst benutzten grossen Trommel deren 
ınehrere kleinere enthielt. Die Krempel war nicht im Be- 
triebe, also deren Vortheile gegenüber der älteren Construc- 
tion nicht ersichtlich. | 

Die ausgestellten Spinnmaschinen zeigten vielfache 
Anwendung der Ringspindel. Mit dieser Spindel will man 
die für feinere Woll- und Baumwollgarne bis jetzt ausschliess- 
lich benutzte Mulemaschine ersetzen, denn wegen des bei der 
Mulemaschine getrennten Vorganges des Spinnens und des 
Fadenaufwickelns arbeitet diese langsamer und gebraucht 
wegen des zum Ausfahren des Wagens erforderlichen Raumes 
mehr Platz als eine Maschine mit Ringspindel. Die Ring- 
spindel, 1567 von Patter erfunden, kann vermöge ihrer 
einfachen Construction bequem 10000 Touren pro Minute 
machen, und arbeitet dabei in derselben Weise wie der Flügel 
der Waterspinnmaschine. Das Spinnen und Aufwickeln erfolgt 
zu gleicher Zeit. 

Die Constructionen der ausgestellten Spinnmaschinen mit 
Ringspindel waren im Wesentlichen folgende: In der sog. 
Ringbank befindet sich für jede Spindel eine genügend grosse 
Oeffnung, um das Auf- und Absteigen der Ringbank auch 
über die bewickelte Spindel zu gestatten. Mit der Ringbank 
verbunden ist ein Constructionstheil (Fadenführer), welchen 
der Faden zu passiren hat, ehe er zur Spindel geleitet wird. 
Spindel und Fadenführer sind durch den Faden verbunden, 
der Fadenführer wird also von der sich drehenden Spindel 
mit heramgeführt, kann aber infolge der auftretenden Reibung 
in derselben Zeit nicht dieselben Umdrehungen machen wie 
die Spindel. Hierdurch wird das Aufwickeln des Fadens auf 
die Spindel bewirkt. Durch die auf- und niedersteigende 
Ringbank wird die gleichmässige Vertheilung des Fadens auf 
der Spindel bewirkt. 

Die Construction des eben angedeuteten Fadenführers 
war von verschiedenen Constructeuren verschieden ausgeführt, 
Bei einigen Maschinen war eine concentrische Nuth um das 
Spulenloch in der Ringbank angebracht, in dieser Nuth lag 
ein dünner Stift, um welchen das Garn zur Spindel geführt 
wurde. Drehte sich die Spule, so versuchte das Garn den 
Stift mit umzuführen, vermochte dieses jedoch wegen der 
Reibung zwischen Stift und Nuth nicht so rasch, wie die 
Spindel umlief, und daher trat eine relative Bewegung zwischen 
Spindel und Stift ein. Diese bewirkte das Aufwickeln des 
ausgezogenen Fadens. Die Ringbänke anderer Spinnmaschinen 
zeigten einen um das Ringloch concentrisch aufgesetzten 
Kranz, auf demselben lief die mit einem Auge versehene sog. 
Fliege. Der Faden wurde durch dieses Auge zur Spindel 
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geführt und dadurch derselbe Vorgang erzielt, wie oben bei 
der Ringbank mit Stift näher beschrieben. Die Fliege kann 
der grossen Umdrehungsgeschwindigkeit der Spindel nicht 
folgen, und so wird letztere durch gleichzeitiges Auf- und 
Niedersteigen der Ringbank mit dem Gespinnst bewickelt. 

Die Constructionen haben jedoch alle mehr oder weniger 
den Nachtheil, dass mit zunehmender Dicke der Bewickelung 
auf den Fadenführer ein grösseres Drehmoment wirkt, die 
Aufwickelung also nicht mehr in demselben Masse vor sich 
geht wie bei schwach bewickelter Spule. Es sind deshalb, 
um diesem Uebelstande entgegen zu arbeiten, dicke Spulen 
verwendet und man lässt schwache Bewickelung eintreten. 

Der Differentialmechanismus ist bei Ringbankspinn- 
maschinen nicht anwendbar, weil derselbe die grosse Ge- 
schwindigkeit, den Hauptvortheil der Ringspindel, nicht verträgt. 

Von Howard & Bullough waren elektromagnetische 
Ausrücker für Spinnmaschinen ausgestellt. Diese Apparate 
haben den Zweck, bei eintretendem Fadenbruch die Maschine 
zum Stillstand zu bringen, damit der gerissene Faden auf- 
gesucht und wieder angeknüpft werden kann. Unter der 
Spinnmaschine selbst wurde die elektromagnetische Maschine 
aufgestellt und diese wurde durch einen nur wenig Kraft in 
Anspruch nehmenden Riemen getrieben. 

Von der Firma Kaspar Hohnegger in Ruti bei Zürich 
war neben anderen Textilmaschinen auch eine Zwirn- 
maschine ausgestellt, welche in sehr sinnreicher Weise es 
erzielte, dass der gezwirnte Faden vollständig rund war, 
Die bislang hergestellten gezwirnten Garne hatten stets poly- 
gonalen Umfang. 

Von demselben Fabrikanten war für Musterweberei eine 
neue Schützenbewegung ausgestellt. Von dem Gesichts- 
punkte ausgehend, dass bei reichen Mustern das Fach oftmals 
nicht rein ist, so dass der durch das Fach hindurchgeworfene 
Schützen sehr leicht einen Fadenbruch hervorbringt, hatte 
Hohnegger das Hindurchschleudern des Schützen durch 
Hindurchstecken ersetzt. Zu jeder Seite des Webstuhles ist 
ein verschiebbarer Winkelarm angebracht. Diese Arme reichen 
sich durch das gebildete Fach den Schützen gegenseitig zu. 
Die Schützenbewegung ist allerdings hier eine bedeutend 
langsamere wie beim Schnellschützen, dahingegen auch ein 
Zeitverlust durch Fadenbruch, Aufsuchen und Wiederanknüpfen 
des gerissenen Fadens viel seltener. 

Hr. Bach sah die letztere Erfindung für nicht so be- 
deutend an, weil die Kette im Unterfach stets in einer Ebene 
liegen müsse, der Schützen also kaum in die Lage komme, 
einen Faden zerreissen zu können. — 

Anschliessend an obigen Vortrag sprach Hr. Dr. Skal- 
weit über 

Lametta. 

Diese, eine Metallcomposition aus 98,93 Kupfer und 
1,or Silber bestehend, spielt in der Textilindustrie Chinas 
eine nicht unbedeutende Rolle zur Anfertigung von Gewändern, 
welche mit Metallfäden durchzogen werden. In den letzten 
beiden Jahren sind diese feinen Fäden vielfach zum Schmuck 
von Tannenbäumen am Christfest verwandt worden und da 
Niemand über die Zusammensetzung etwas anzugeben wusste, 
habe ich die Analyse angefertigt und theile oben die ge- 
fundenen Zahlen mit. Die Darstellung ist jedenfalls in der 
Weise geschehen, dass dicke Kupferstangen mit dem zehnten 
Theil ihres Gewichtes an Silberplatten umkleidet und dann 
ausgezogen sind bis zur gewünschten Feinheit. Die Fäden 
können natürlich nicht ganz gleich ausfallen, sind aber durch- 
schnittlich 0,3nm breit und (0,or=m dick. Trotz dieser 
winzigen Dimensionen hat der Draht eine durchschnittliche 
Tragfähigkeit von 1508. 1m des Drahtes wiegt 44"s; ]km 


448, welche im Detail 1 X kosten. Um die Streckbarkeit 
der edlen Metalle zu illustriren wird angeführt, dass man mit 
einem Ducaten fein Gold einen ganzen Reitersmann über- 
golden könne. Nun, das ist Kinderspiel gegen die Feinheit 
des Silbers in dieser Legirung. Zu lım Legirung sind 3km 
des Drahtes erforderlich, welche ein Gewicht von 1328 haben. 
Davon ist 1p©t. Silber, also 1,328 Silber sind in einem 
Quadratmeter. Der Mensch hat im Durchschnitt 1,54” Ober- 
fläche, zu dessen Umkleidung genügten demnach 1,988 Silber, 
welche einen Silberwerth von etwa 35 Pf. repräsentiren. 
Anders gestaltet sich freilich die Frage der Kosten dieser 
Bekleidung, wenn wir nicht den Werth des Silbers sondern 
den Preis der Lametta in Rechnung ziehen, denn da Im 
Draht etwa 1 .# (Detailpreis) kostet, so stellt l1am sich auf 
3 .M# und die Umkleidung eines Menschen auf 4,50 „HM, immer- 
hin schon eine ganz anständige Summe für das dünne Ver- 
gnügen. Machen wir aber jetzt den Versuch, ein solch feines 
Lamettadrähtehen um die Erde zu ziehen, so werden sich 
wenige unter uns finden, welche ihr ganzes Lebenlang dem 
Vergnügen so viel zu opfern im Stande sind, denn der Um- 
fang der Erde beträgt 5400 Meilen = 40500km und ein 
Drähtchen dieser Länge kostet gerade 40500 MH und wiegt 
dabei nur 36 Centner. — 

Darauf folgte ein Vortrag des Hrn. Dr. F. Fischer 

über das Schmelzen von Eisen im Cupolofen. 

Die Verbrennungsvorgänge im Oupolofen scheinen noch 
wenig bekannt zu sein, wie aus den Angaben von Dürre, 
Ledebur und Kerl hervorgeht. Redner hat nun die Gase 
aus sechs Cupolöfen von vier Eisengiessereien Hannovers 
untersucht; die Resultate der Analysen sind in nebenstehender 
Tabelle zusammengestellt. 

Die Betriebsergebnisse stellen sich folgendermassen: 


2 3 b) 6 
Eingesetztes Eisen 9800k 2625 6600  8400% 
Füllcoks 360 350 350 375 


Auf 1000& Eisen berechnet: 


Schmelzverlust . s0 — 65 64 
Schmelzcoks . 87 63 55 67 
Gesammtcoks 124 167 5 91 
Kalk 23 — 15 15 
Schlacke . 100 48 30 30 

Schlackenproben hatten folgende Zusammensetzung: 

2 3 4 6 
Kalk 16,03 10,03 15,44 10,16 
Magnesia . 0,48 0,51 0,49 0,34 
Eisenoxydul . 17,23 15,34 14,91 20,98 
Thonerde . 6,01 11,55 11,61 10,68 
Manganoxydul 2,98 4,02 1,06 4,01 
Kieselsäure 56,14 56,04 95,01 50,48 
Schwefel 0,30 0,17 0,22 0,18 
Phosphorsäure . ; — — 0,19 —_ 
Alkalien und Verlust . 0,533 2,34 1,07 2,67 
100,00 100,00 100,00 100,00 


Hr. Steding beschrieb schliesslich eine ihm patentirte 
Metall-Stopfbuchse, über welche in einer der folgenden 
Nummern Genaueres berichtet werden soll. 

Sitzung vom 7. Februar 1879. — Vorsitzender: Hr. 


Bube. Schriftführer: Hr. Reuter. Anwesend 54 Mitglieder 
und 3 Gäste. 
Hr. Dr. Ebell hielt Vortrag über die Natur des 


Glases, welchen wir später ausführlich bringen, und diesem 
folgte die Wahl des Festeomite für das Stiftungsfest; auch 
wurde beschlossen, dass der Verein sich officiell an der 


Rasch-Feier durch Commitirung seines Vorstandes betheiligen 
sollte. — 


Rene 
: Re a er 35 
= = 3 - 2 3 = Bemerkungen 
SE 2a 
Uhr Min. an un 
1 4 — 14s3| &6| 0 |76,6| Seit 3 Uhr 15 Min. ist das Ge- 
hläse im Gange. 
ee or 
Sa lorumare 0 179,5 
De — oe 3,3 OT, 
Dar —_ 
DEZON EIN ‚»| 0 /79,6| Die Flamme wird sehr heftig. 
8 40 18,6 | 0,5| O0 180,9) Es wird noch einmal Coks und 
Eisen nachgegeben. 
6 — |17%,6| 1,8| O0 /80,s | 6 Uhr 5Min. wird das Gebläse 
abgestellt. 
A ER a OEHERG u I 20 Min. beginnt das Ge- 
bläse. 
3 28 116,9 5,11 0 |78,0 | Bereits rothgelbe Flamme. 
3 40 |14,s — 0) — | 1°bm Gas enthält 67m SO». 
3 56 |14,9| 7,a| O0 |77,2 | Violette Flamme. 
4:10 117,71 —| 0 — | Keine Flamme. 
4 15 16, 5,s/| 0 /78,4 | Bläuliche Flamme. 
A302 101:043 1 4783.10 Oia 075 
4 45 |16,9| 3,9| 0 79,2 Keine Flamme. 
5 4|144| 8s| O |77,0| Starke Flamme. 
5 251159 5,3 | 09 78,3 
5 40/183 | 04| 0 |81, 
5 5/14 —), 0 ı — 
6 — 180| 1,2) 0 [80,8 Unmittelbar nachher abgestellt. 
3 4 — |122ı1|) — | 0 | — | Gleich nach Beginn des Blasens. 
42 18.,10,5:15,3. 1° 02 173.7 
4 42 ,10,7\|'—| 0 — 
4748, 1950.02: 00 177748 
5 10 )15,9| 4,9 02792 
5 23 |15,2| 6,3] O0 |780| 5 Uhr 30 Min. wird aufgehört. 
4 4 25 13,s| 7,9| 0 [78,3 | Seit 4 Uhr geblasen. 
an ee OR 
5 135/ 2ı| — 0| — 
30099210 6;2 0 | — | Drei Tage später. 
4 15 |12,4 1135| O ‚74,1 | Seit 4 Uhr geblasen. Bläuliche 
Flamme. 
5 6154| 65| O0 [78,1 | Gelbliche Flamme. 
5 25 |15,6, 46 | 0 |/79,s | Sehr starke Flamme, die 5 Uhr 
32 Min. in Weissgluth übergeht. 
5 40 |124| 0 6,9 ‚80,7 , Unmittelbar nachher wird auf- 
gehört. 
5 4 54|18,2| 0,6 | 0,3 |80,9 | Seit 3 Uhr 45 Min. geblasen. 
5 51/17Tı| &7|-0 |s02 
Ssel’Talosoalr 2151152901 8051 
5 32 ı7,2|'2,3| 0 180,0 
5 45 |1S,.4| 0,8 | 0. |80,8 
6 — /13,5, 7,s| O0 ,78,7| Unmittelbar nachher steht das 
Gebläse. 
6 3 23 |15.4| 5656| O0 |79,0| Seit 3 Uhr 10 Min. geblasen. 
3 30 |12,9| 7,5| O0 179,6, Probe eingeschmolzen und im 
Laboratorium untersucht. 
324595 
AS 1521112, 59112255, 20717950 
432407119.3.,.0601..02| 047 
4 52 115,0 | 6,2) O0 78,8 | Probe eingeschmolzen. 
Dada 142202 3,901: 02 76.9 
DE822 21.7041.2.4215.0122.80,2 
DEAD 10:0, re 0) — 
6 — 1445| —| 9 —_ 
6 5,147|11,9| O /73,4 | Bald darauf Gebläse abgestellt. 


Hr. Ebeling zeigte einigeSchlauchverschraubungen 
vor, unter denen sich die von der Firma Grether & Co. 
in Freiburg i/B. durch Einfachheit und Zweckmässigkeit 
auszeichnete. 

Der Fragekasten enthielt eine Frage, betreffend die 
Heizung von Zimmern mit Petroleum oder Gas, welche zu 
einer kürzeren Discussion Veranlassung gab. 


Mittheilungen. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 
Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 12.) 

Es ist noch zu beachten, dass die in einem gegebenen 
Stücke des Leiters entwickelte Wärme sich wie das Quadrat 
der Stromstärke oder der Menge aufgelösten Zinks verhält. 
Denn, um mit einer gegebenen Batterie Ströme zu erzeugen, 
die sich wie 1:2 verhalten, müssen entsprechend grosse 
Widerstände eingeschaltet werden. Da nun die Gesammt- 
wärme der Menge aufgelösten Zinks entspricht, sich also wie 
1:2 verhält, so kann auf den einfachen Widerstand beim 
halben Strom nur !/; der Wärme kommen, welche beim 
ganzen Strom darin entwickelt wird. 

Es lässt sich jetzt berechnen, wie gross die Menge der 
Wärme ist, welche in einem in die Kette einzuschaltenden 
schlechten Leiter, der z. B. ins Glühen gebracht werden soll, 


entwickelt werden kann. Die Obm’sche Formel für die 
= ; K ie : 
Stromstärke ist = i-,p K die elektromotorische 


Kraft und Z den Widerstand der Batterie (oder des Elek- 
tromotors überhaupt) und der Zuleitungsdrähte bedeutet; 
nL ist der Widerstand des schlechten Leiters, der ins Glühen 
gebracht werden soll, wo n als variabel angenommen wird. 


Der Ausdruck für die in letzterem entwickelte Wärme 
it W=g?’nL. Durch Combination beider Formeln findet 
E 4 n n 3 SL 
mans Wa — gAaleres;: Der Factor arm ist für n=]1 


ein Maximum, nämlich !/,, d. h. wenn in einer geschlossenen 
Kette der Widerstand des schlechten Leiters gerade so gross 
ist wie der Widerstand von Batterie und Zuleitungsdrähten 
zusammengenommen, so wird die grösste Wärmemenge nutz- 
bar gemacht; dieselbe ist die Hälfte der überhaupt dem auf- 
gelösten Zink entsprechenden Menge oder 1/4 derjenigen, 
welche bei Ausschluss des schlechten Leiters entwickelt werden 
könnte, wo dann natürlich auch bei doppelter Stromstärke 
die doppelte Menge Zink gelöst würde. Verbindet man die 
Pole eines Elementes also direct, so kann von der Wärme, 
die der Auflösung des Zinks in einer bestimmten Zeit ent- 
spricht, höchstens 1/4 für Glühphänomene, elektrisches Licht 
u. s. w. nutzbar gemacht werden. 

Setzt man in die obige Formel für n die Werthe 2 oder 
U/a, 3 oder 1/3, 4 oder !/; ein, so findet man den Quotienten 


n 
Der 


(1-+ n)? 
ökonomische Effect, d. h. das Verhältniss von in dem schlech- 
ten Leiter nutzbar gemachter Wärme, zu der ganzen ent- 
EnL n ; 
Fa+UD)L n-+1 
grösser, je grösser n ist, wobei also die in dem übrigen Theile 
der Kette entwickelte Wärme verhältnissmässig immer kleiner 
wird. Bein=2, 3, 4... wird hier blos !/s, 4; Ys... der 
ganzen Wärme oder !/s, 1/3, Yı... der in dem schlechten 
Leiter nutzbar gemachten Wärme entwickelt, und ist dieser 
Betrag nur ?/y, */ı6, */a5 ... so gross wie die bin=]1 da- 
selbst entwickelte Wärme (während die Wärme im schlechten 
Leiter bei n=2, 3, 4... nur 1g, */ıs, as... Kleiner ist als 
bein=1). Es verdient dieser Umstand Berücksichtigung, 
wenn es sich darum handelt, möglichst wenig Wärme in 
Elektromotor und Zuleitungsdrähten zu erregen. 

Die Wärme, welche entbunden wird, wenn 1 Zink in 
Schwefelsäure, in Kupfervitriol oder in Schwefelsäure und 
Salpetersäure gelöst wird, beträgt in runden Zahlen 400, 
800 und 1400 Wärmeeinheiten. Die in den drei Haupttypen 
der galvanischen Batterie (der einfachen unconstanten, der 
Daniell’schen und der Bunsen’schen Batterie) stattfinden- 
den Vorgänge entsprechen jenen chemischen Arbeiten, und 
sind deshalb die durch 15 Zink daselbst zu producirenden 
Wärmemengen durch jene Zahlen ausgedrückt. Die Kosten 
an Materialaufwand für 1000° in der Bunsen’schen Batterie 
belaufen sich auf etwa 30 Pf. 

Wenn durch den Strom wirkliche chemische Zersetzungen 
veranlasst werden (die nicht blos, wie in der Mehrzahl der 
Fälle der Galvanoplastik, als Uebertragung des Metalls von 
einem Pol auf den anderen aufzufassen sind, wobei sich in 
der Constitution der Flüssigkeit nichts ändert), wenn also 


zu ®/9, ®/ı6, %/2; u. s. w. langsam abnehmend. 


wickelten Wärme wird jedoch um so 
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z. B. Wasser zerlegt wird, wobei Wasserstoff und Sauerstoff 
in freiem Zustande sich entwickeln und ein sogenannter Po- 
larisationsstrom entgegengesetzter Richtung entsteht, dann ist 
die in der Kette frei werdende Wärme kleiner als der Auf- 
lösung des Zinks entspricht, und zwar um so viel, als die 
entwickelten Gase bei ihrer Verbrennung zu erzeugen ver- 
möchten. Ebenso ist der Betrag geringer, wenn der Strom 
durch seine magnetischen Eigenschaften oder Induction äussere 
Arbeit leistet, worüber später Näheres. 

Thermoelektricität. Wie der elektrische Strom Wärme 
erregt und sich ganz in Wärme umsetzt, wenn er keine andere 
Arbeit verrichtet, so kann auch umgekehrt Elektricität durch 
Wärme erregt werden. Werden zwei Stäbe verschiedenartiger 
Metalle an ihren Enden verbunden (zusammengelöthet) und 
die eine Löthstelle erwärmt, so entsteht ein Strom, der so lange 
ganz gleichförmig fliesst, als die Temperaturdifferenz unverändert 
bleibt (Prof. Th. J. Seebeck in Berlin 1822); die (an sich 
nur geringe) elektromotorische Kraft steht innerhalb gewisser 
Grenzen im Verhältniss der Temperaturdifferenz und ist ausser- 
dem von der chemischen Natur der Metalle abhängig. Die 
elektromotorische Kraft und damit die Stromstärke kann man 
vergrössern, indem man eine grössere Zahl der ungleichartigen 
Metalle zickzackartig mit einander verbindet und alle Löth- 
stellen auf der einen Seite erwärmt. Man nennt solche Elektro- 
motoren Thermosäulen. Es ist gelungen Thermosäulen bis 
zur Wirkung mehrerer Bunsen’scher Elemente zu bauen. 
Für grössere praktische Anwendungen eignen sich die Thermo- 
säulen bis jetzt gleichwol noch nicht. Eine weitere Entwicke- 
lung derselben ist immerhin nicht unmöglich. 

Magnetische Wirkungen des Stroms. Die dritte 
Aeusserung des elektrischen Stroms ist die magnetische Wir- 
kung. Dieselbe wurde im Jahre 1820 von Prof. Oersted in 
Kopenhagen in der Ablenkung der Nadel durch den Strom- 
leiter durch Zufall entdeckt, die wichtigsten Gesetze noch in 
demselben Jahre von Prof. Ampere in Paris festgestellt. Von der 
magnetischen Wirkung des Stroms ist vor Allem hervorzuheben, 
dass sie in allen Theilen der Kette, seien dieselben flüssig 
oder fest, dieke oder dünne Drähte u. s. w., für jeden Quer- 
schnitt gleich gross ist und durch jede Art Zwischenlage 
zwischen dem Stromleiter und dem Magneten oder Eisen 
ungeschwächt hindurchgeht. Sie giebt sich ausser in der Ab- 
lenkung der Magnetnadel durch den Stromleiter noch zu 
erkennen in der Anziehung bezw. Abstossung eines Magnet- 
pols durch eine vom Strom durchflossene Drahtschraube, so- 
wie in dem Magnetischwerden eines vom Stromleiter umgebenen 
Eisen- oder Stahlstabes und der durch diesen (Elektromagneten) 
erzeugten Anziehung oder Abstossung. 

Magnetismus ist ein Zustand des Stoffs, der in allen 
Körpern beobachtet oder hervorgerufen werden kann, wenn 
auch in sehr verschiedenem Grade und in zweierlei Form, 
so dass man die Körper als magnetische und diamagnetische 
von einander unterscheidet. Das Eisen nimmt den Zustand 
des Magnetismus in besonders hohem Grade an und kann ihn 
in der Form von Stahl auch auf die Dauer erbalten. Der 
Magnetismus giebt sich dadurch zu erkennen, dass der magne- 
tische Körper, der Magnet, weiches Eisen anzieht und an sich 
fest hält. Das Eisen wird dadurch selbst magnetisch und 
vermag anderes Eisen anzuziehen und festzuhalten u. s. w. 
Bei einem Stabmagneten findet man, dass die Anziehung blos 
von den Endpunkten besonders stark ausgeht, man nennt die- 
selben die Pole, die Mittellinie ist ganz unmagnetisch. 

Ein Magnetstab in seiner Mitte (Schwerpunkt) horizontal 
aufgehängt an einem Faden oder auf eine Spitze gesetzt, so 
dass er Schwingungen machen kann, hat die Eigenschaft in 
die nordsüdliche Richtung sich zu stellen (genauer von Nord- 
Nordwest nach Süd-Südost in unseren Gegenden). Der nach 
Norden gerichtete Pol wird der Nordpol (+) genannt, der 
nach Süden gerichtete der Südpol (—). Einen solchen 
schwingenden in die Meridianlinie nahezu sich stellenden 
Magnetstab nennt man eine Magnetnadel, gleichgiltig welche 
Form oder Grösse er auch besitzen mag. Nähert man den 
Nordpol eines anderen Magneten dem Nordpol der Nadel, 
so findet Abstossung statt, bei der Annäherung an den Süd- 
pol hingegen Anziehung. Gleichartige Pole stossen sich also 
ab, ungleichärtige ziehen sich an. Die Wirkung des Magneten 
auf weiches Eisen besteht darin, dass in letzterem ebenfalls 
und schon auf die Ferne Magnetismus polar erregt wird 
(magnetische Influenz oder Vertheilung), dem Nordpol 


des Magneten zunächst bildet sich ein Südpol in dem weichen 
Eisen, entfernt davon ein Nordpol und die Anziehung erfolgt 
nun durch die Wirkung der entgegengesetzten Pole auf ein- 
ander. Es ist zu beachten, dass die magnetische Anziehung 
und Abstossung sowie die polare Erregung in weichem Eisen 
durch Stoffe jeder Art ungeschwächt hindurchgehen, wie dick 
in ihrer Masse sie auch sein mögen. Die Stärke der Wirkung 
hängt lediglich von der Entfernung der Pole ab und verhält 
sich umgekehrt wie das Quadrat ihres Abstandes. 

Werden zwei gleich grosse Magnete mit entgegengesetzten 
Polen berührt, so verschwindet der Magnetismus an der Be- 
rührungsstelle vollständig und der Magnetismus an den freien 
Enden erscheint verstärkt, so lange die Stäbe nicht über eine 
gewisse Länge haben. Ebenso findet man, dass ein Magnet- 
stab, wenn er getheilt und immer weiter getheilt wird, stets 
neue Magnete mit entgegengesetzten Polen bildet. Man ist 
dadurch zu der Annahme geführt, dass die kleinsten Theilchen 
des Magneten (Molecüle) in einem solchen polaren Zustande 
sich befinden müssen, und dass die Erregung des Magnetismus 
darin beruhe, dass die Molecüle gleiche Lagerung in der Längs- 
richtung erhalten, bei welcher sie sich in ihrer Wirkung gegen- 
seitig verstärken können. Eisen und Stahl unterscheiden sich 
nur dadurch von einander, dass bei letzterem die polare An- 
ordnung in Längsrichtung des Stabes erhalten bleibt, während 
sie bei Eisen wieder in die natürliche Lagerung ‚zurückgeht, 
nachdem die erregende Ursache zu wirken aufhört. Biegt 
man einen Stab um, so dass die entgegengesetzten Pole nahe 
einander zu liegen kommen, so erhält man einen Hufeisen- 
magneten, dessen beide Pole ein angelegtes Stück Eisen, den 
Anker, besonders stark anziehen, da beide Pole magnetisch 
vertheilend auf das Eisen einwirken. (Fortsetzung folgt.) 


Einige Bemerkungen zur neuen Riemenberechnung. 

Wiederholt finden sich in der Wochenschrift Besprechun- 
gen der von Radinger in dem sonst vorzüglichen officiellen 
österreichischen Bericht über die Dampfmaschinen und Trans- 
missionen auf der Weltausstellung zu Philadelphia niederge- 
legten Ansichten hinsichtlich der Transmissionen, insbesondere 
hinsichtlich der daselbst bekannt gegebenen amerikanischen Be- 
rechnung der Riemen. Dieser Umstand sowie der weitere, 
dass die Radinger’sche Publication in manchen Kreisen ein 
gewisses, an das „Billig und schlecht“ sich anschliessendes 
Aufsehen erregte, ohne dass sie meines Wissens eine kritische 
Beleuchtung erfahren hat, mögen es rechtfertigen, dieselbe im 
Nachstehenden einer kurzen Betrachtung zu unterziehen. 

Der fragliche Theil des angezogenen Berichtes spricht 
zunächst aus, dass Riemenantrieb gegenüber dem Betriebe 
durch Zahnräder in Europa zurückgesetzt werde. „Bei uns 
würde man etwas Schlechtes zu thun glauben, wenn man 
einer 40 pferdigen Maschine das normale, verzahnte Schwung- 
rad vorenthielte, und bestaunt den Riemen eines 30 pferdigen 
Holzschleifsteines als ein sonst Unerhörtes.* Weiter wird 
angeführt, wie man in Amerika erkannt habe, dass die 
Spannung 7 im ziehenden Theil des Riemens nicht von der 
Spannung t im gezogenen Theile desselben allein herkomme, 
sondern dass auch der Atmosphärendruck den Riemen an 
die Scheibe anpresst und dadurch den Widerstand gegen das 
Gleiten erhöht. (Vergl. Wochenschrift No. 52, 1878, S. 443.) 
Infolge dessen hänge die Grösse der übertragbaren Kraft P 
im Gegensatz zu der europäischen Rechnung von der Grösse 
der Berührungsfläche zwischen Scheibe und Riemen ab. „Ver- 
gleicht man die amerikanischen Ausführungen mit den Re- 
sultaten, welche die gebräuchliche europäische Rechnung 
ergeben würde, so findet man die merkwürdigsten Diffe- 
renzen.* Zur Begründung dieser Differenzen wird ein Bei- 
spiel angeführt. Der Riemen der Buckeye Engine Co., 
welcher von der 3,05% im Durchmesser haltenden Schwung- 
rad-Riemenscheibe bei 95 Touren derselben pro Minute auf 
eine Scheibe, die etwa 180 Umgänge macht, 106 Pferdest. 
überträgt, war 620mm breit, während die „europäische Rech- 
nung“ nach Radinger 412mm ergiebt. „Die Riemen sind 
also im Allgemeinen breiter als unsere, daher sind die Doppel- 
riemen seltener nöthig.“ *) 


*) Trotzdem scheinen die Amerikaner doch auch Doppelriemen 
nicht selten zu verwenden, auf $. 290 heisst es: „Die Dimensionen 
von Leder- und Gummiriemen sind überhaupt oftmals colossal, und 
doppelte Lederriemen, 1000" breit, 40 bis 50" lang, 15" dick, 
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Weiter unten werden dann Versuche, welche von einer 
amerikanischen Riemenfabrik angestellt worden sind, mitge- 
theilt, welche darthun, dass die Kraft, welche erforderlich ist, 
um den gespannten Riemen auf der Scheibe „fast gleiten zu 
machen“ kleiner ist als diejenige Kraft, welche aufzuwenden 
ist, denselben „fortgesetzt gleiten zu machen“ und dass diese 
Kräfte grösser ausfallen, wenn der Riemen der Scheibe seine 
Haarseite, als wenn er ihr die Fleischseite zukehrt. 


Der Berichterstatter giebt dann für Berechnung der 
Riemenbreite, die von ihm ins Metermass umgerechnete 
amerikanische Formel 

N 
De la36— 
ne 


worin bedeutet: 
b die Riemenbreite in Meter, 


N die Anzahl der zu übertragenden Pferdestärken, 
v die Geschwindigkeit des Riemens in Meter, 
! die Länge der vom Riemen bedeckten Peripherie 


der kleineren Scheibe in Meter. 

Soweit zunächst der Bericht. 

Dass die Zeiten des Anstaunens des Riemens für einen 
„achtzigpferdigen Holzschleifstein*“ schon eine Reihe von 
Jahren für den deutschen Ingenieur zurück liegen, ist bereits 
von Becker (No. 5 d. W., S. 33) hervorgehoben worden. 
Die deutschen Riemenfabriken (so z. B. Carl Beringer in 
Stuttgart) liefern schon seit Jahren Riemen von 500mm Breite 
als courante Artikel.*) 

Ohne hier auf eine Erörterung der Frage einzutreten, 
woher es kommt, dass die Amerikaner bedeutendere Riemen- 
transmissionen haben als die Europäer, werde nur hervorge- 
hoben, dass der deutsche Ingenieur nicht glaubt, „etwas 
Schlechtes zu thun,“ wenn er die 40 Pferdekräfte einer Dampf- 
maschine durch Riemen überträgt, und dass nicht der Tech- 
niker allein entscheidet, dass vielmehr der conservative Kunde 
und mehr oder minder berechtigte Geschäftsinteressen mit- 
sprechen. 

Was die „europäische Rechnung“ anlangt, für die es im 
Berichte mehr als einen Hieb giebt, so sei zunächst ange- 
geben, wie wenigstens ein Theil der deutschen Ingenieure, 
welche grössere Riemenbetriebe anordnen, zu rechnen pflegt. 

Die bekannten Gleichungen 

T= 1ek«, 
benutzt der Constructeur 

1) um in zweifelhaften Fällen sich auf Grund seiner Er- 
fahrungen zu vergewissern, ob die Grösse des angenommenen 
oder aus den Verhältnissen resultirenden @ genügt, oder in wie- 
weit einem kleinen «, welches oft im Gefolge einer kleinen Ent- 
fernung beider Scheibenachsen auftritt, durch eine besondere 
Verbreiterung des Riemens Rechnung zu tragen ist; 

2) um die Kräfte zu ermitteln, welche auf die Wellen 
im Maximum sich absetzen, behufs deren Dimensionirung; 
jedoch nicht, um eine zutreffende Effectsberechnung aus- 
zuführen. 

Er ist sich dabei bewusst, dass beispielsweise für einen 
bestimmten Riemen ein gewisser Minimaldurchmesser erforder- 
lich ist, damit die Voraussetzung, auf Grund deren die 
Gleichung T= te““ entwickelt wurde, nämlich die, dass der 
Riemen ein vollständig biegsames Band ist, mit genügender 
Genauigkeit erfüllt ist. Treffen in einem speciellen Falle die 
Voraussetzungen der Rechnung nicht befriedigend zu, so wird 
eine sachgemässe Correctur — wie solche bei den meisten 
technischen Rechnungen vorkommen — eingeführt. 

Die Berücksichtigung des fraglichen Einflusses des Druckes 
der Atmosphäre bei der Entwickelung des Zusammenhanges 
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über 500& schwer, einer sogar, von J. B. Hoyt & Co. in New-York, 
1,52% in einer Breite breit, bei 90” lang, fast 1000® schwer, und 
Kautschukriemen bis 1,22% breit, 100% lang, über 1600K schwer, 
sind keine Seltenheit.“ 

*) Die Vorschrift in Hand- und Lehrbüchern, dass Riemen über 
200mm, 250mm, 969mm (10 Zoll rhein.) Breite u. s. w. nicht ange- 
wendet werden dürfen, ist schon sehr lange antiquirt. _ 

Ebenso sind die üblichen Angaben über die Wölbungshöhe 
um einer Zum breiten Riemenscheibe (1/3, 27m + 0,03 B, Yo B 
u. s. w.) für breite Riemen unbrauchbar. Der letztere Werth (Reu- 
leaux, „Hütte*) würde z. B. für eine S00mm breite Riemenscheibe 
A=40mm geben. Für breite und für schmale Riemen kann gesetzt 


werden Re? 22 
N VB bis !/s VB, 


je nach der Ausführung des Riemenbetriebes. A und B in Millimeter. 


zwischen 7 und t würde, sofern derselbe überhaupt von Be- 
deutung ist, dazu führen, dass ein kleineres « gegen das Gleiten 
für genügend sich ergeben müsste.*) Sollten dann hieraus Con- 
sequenzen abgeleitet werden, so könnten diese nur auf Ver- 
minderung der Riemenbreite hinauslaufen. Selbst angenommen, 
der Einfluss des Atmosphärendruckes sei von einiger Bedeu- 
tung, so wird seine naturgemässe Veränderlichkeit (Unsicher- 
heit in quantitativer Beziehung) der besonderen Einführung 
in die Rechnung entgegentreten. Uebrigens liegt hierzu auch 
deshalb keine Veranlassung vor, weil bei den Erfahrungen, 
welche über gute Riemenbetriebe gemacht worden sind, der 
etwaige Einfluss des Atmosphärendruckes wenigstens zunı 
Theil in « enthalten ist. (Schluss folgt.) 


Gemeinschaftlicher Pegel-Nullpunkt. 


Der Abgeordnete Sombart, welcher schon wiederholt 
Vermessungsangelegenheiten im preussischen Abgeordneten- 
hause zur Sprache gebracht und damit sich unseren Dank 
verdient hat, hat auch in der 32. Sitzung vom 13. Januar 
1879 bei Gelegenheit des Etats des geodätischen Instituts 
mehrere Missverhältnisse berührt, die zwar längst offenes 
Geheimniss sind, welche aber immer noch ihrer Regelung 
warten. Wir beschränken uns hier auf die Mittheilung dessen, 
was Hr. Sombart über den Mangel eines einheitlichen Hori- 
zontes für die Präeisionsnivellements und sonstigen Höhen- 
messungen in Preussen, und Deutschland überhaupt, gesagt hat: 

„Wie Sie wissen, wurde, da wir verschiedene Pegel- oder 
Nullpunkte haben — ich nenne Ihnen das Mittelländische 
Meer für Elsass-Lothringen, den Amsterdamer Pegel für West- 
deutschland und Swinemünde für Ostdeutschland — und da 
diese Pegel von einander abweichen, so dass das Mittellän- 
dische Meer 76°” tiefer liegt als der Pegel bei Swinemünde, 
wurde vor mehreren Jahren seitens des Handelsministers an- 
geordnet, alle Eisenbahnen sollten ihre Nivellements auf den 
Nullpunkt des Amsterdamer Pegels reduciren. 

Nun kommt beispielsweise die preussische Staatsbahn 
(nennen wir sie einmal Berlin-Metz) mit ihrem Nivellement 
hin und vergleicht ihren Amsterdamer Nullpunkt, den sie von 


*) Unter Berücksichtigung einer vom Atmosphärendruck etwa 
herrührenden Spannungsdifferenz p, mit welcher der Riemen an die 
Scheibe angepresst wird, resultirt, wenn sich zunächst die Grössen 
auf einen Riemen von 1°” Breite beziehen 

Sdp-u+rdp p-u=—dS 
ds 
B +uS+pru=). 


Durch Integration dieser Differentialgleichung 
T,+pr =(t, +pr) ema 
P,=T, —t, =(e#@ — ])(t, + pr) 
1 


u +pr=P 


\euz —] 
je eu 
Ian +pr=P, 3 


Einer Verwendung dieser Gleichungen würde die Ermittelung 
von p und des von dem Einflusse von p befreiten « vorauszugehen haben. 
Für einen 5°m breiten Riemen würde folgen mit 7T=T,b 


t—=1b er T+pbr=(t-+bpr) ew« 
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Westen hergeholt hat, mit dem Nullpunkt, den die Hamburger 
Bahn durch ein dreimaliges Nivellement in den letzten drei 
Jahren festgestellt hat, und da stellt sich heraus, dass diese 
mannshoch in Berlin von einander abweichen: 1,9", also 
beinahe 2", 

Ja es geht noch weiter, das geodätische Institut und die 
preussische Landesvermessung haben jedes ihren besonderen 
Nullpunkt, dieses den Amsterdamer, jenes den Swinemünder 
Berlin gegenüber publieirt. Aber auch diese weichen von 
einander ab, zwar nicht so hoch, wie ich eben genannt habe, 
sondern nur 85"m, Diese beiden Institute müssen unbedingt 
sich einigen.“ 

Dass die preussische Landesaufnahme und das preussische 
geodätische Institut sich bis jetzt nicht über die Horizonte 
geeinigt haben, ist allerdings richtig, dass aber das geodätische 
Institut bis jetzt keinen definitiven Horizont geschaffen hat, 
ist bekannt. 

Andererseits erfahren wir bei Erörterung der Horizontal- 
frage in Baden über den Horizont der preussischen Landes- 
aufnahme, deren Nivellements erster Ordnung bereits eine 
Ausdehnung von vielen Tausend Kilometer haben und grossen- 
theils definitiv berechnet und publieirt sind, Folgendes: 

Der Ausgangspunkt der Nivellements ist Berlin, in 
dessen Sternwarte an einem tief fandirten Pfeiler der Normal- 
Höhenpunkt für das Königreich Preussen angebracht ist; es 
führt derselbe die Bezeichnung „37 Meter über Normal- 
Null“, d. h. also Normal-Null für den ganzen preussischen 
Staat liegt 37 Meter unter jenem Normal-Höhenpunkt; nebenbei 
sei bemerkt, dass Normal-Null dadurch genau in die Höhe 
von Null- Amsterdam gekommen ist, wie dieses durch ge- 
meinsame Operationen der Landesaufnahme und der nieder- 
ländischen Geodäten festgestellt worden ist. 

Angesichts dieser Entscheidung, welche die preussische 
Landesaufnahme getroffen hat und welche unbedingt definitiv 
ist, muss die Horizontalfrage in Deutschland praktisch als 
erledigt betrachtet werden. Z. B. in Baden, dessen von 
verschiedenen Behörden nach und nach gewonnene nivelli- 
tische und trigonometrische Höhenmessungen einer zusammen- 
fassenden Bearbeitung bedürfen, kann es nicht dem mindesten 
Zweifel unterliegen, dass der durch die elsässischen Nivelle- 
nıents der preussischen Landesaufnahme gebotene preussische 
Horizont der in Aussicht genommenen Neubearbeitung zu 
Grunde gelegt werden muss. 

Dass auch die Nivellements des geodätischen Instituts, 
soweit sie überhaupt dauernden Werth haben, in den Horizont 
der preussischen Landesaufnahme eingefügt werden, dürfte 
nur eine Frage der Zeit sein. 

Carlsruhe. Jordan. 


Briefe an die Redaction. 
An die Redaction der Wochenschrift! 


Um Siedeverzüge in Dampfkesseln nachzuweisen, 
fordert Hr. Ed. Bing in No. 9 d. W. auf, die Manometer 
durch geeignete Persönlichkeiten in Bezug auf plötzliche 
Druckzunahme genau beobachten zu lassen. Ein einfaches 
Manometer wird aber nach meiner Meinung die Vorgänge 
in Dampfkesseln nicht frühzeitig genug anzeigen. Sollte 
es daher nicht gerathen sein, die Beobachtungen über Siede- 
verzüge durch das Wiegand’sche Hyperthermoscop 
machen zu lassen? 

Das Kesselwasser wird bei einem Siedeverzuge grosse 
Wärmemengen in sich aufnehmen, ohne solche gleichmässig 
an den vorhandenen Dampf wieder abzugeben. Es muss 
also eine Temperaturdifferenz des Wassers und des Dampfes 
sich zeigen, und benutzt Hr. Wiegand dieselbe, um durch 
das genannte Instrument den Siedeverzug nicht allein nach- 
zuweisen, sondern auch die daraus entstehenden Gefahren zu 
beseitigen. 

Ich bin nicht in der Lage, Versuche anstellen zu können, 
auch ist das Instrument am Ende noch wenig bekannt und 
in Anwendung gekommen, weshalb ich die geehrte Redaction 
bitten möchte, alle diejenigen, welche sich für die Feststellung 
der Ursachen von Dampfkessel-Explosionen interessiren, be- 
sonders aber die Kesselrevisions-Vereine auf das genannte 
Instrament aufmerksam machen zu wollen. 

Mit vorzüglicher Hochachtung 


Limburg a/Lenne. B. Drerup. 
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Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bayerischer Bezirksverein: Freitag, 25. April, Abds. 8 Uhr, 
München, Hötel „zum Kappler“: Versammlung. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Zweiten Montag jeden Monats, Abds. 
8 Uhr, Cöln, Local von Berzdorf, Sandbahn. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, S Uhr Abds., 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
S Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. $ Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 4. Mai, Nachm. 
4 Uhr, Ems, „Vier Jahreszeiten“. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
7!/g Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Thüringer Bezirksverein: Mittwoch, 30. April, Abds. 8 Uhr, 
Halle a/S., „Stadt Hamburg“. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. $ Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonnabend, 26. April, 
Abds. 7 Uhr, Stuttgart, Gasthof „zum Bären“: Vereinsabend. 


Delegirtenversammlung des Vereines. 
Am 7.u. 8. April d. J. in Elberfeld. 

Die erste Sitzung wurde, nachdem bereits am Tage 
vorher eine Conferenz des Vorstandes und Abends eine Be- 
grüssung der eingetroffenen Theilnehmer seitens des Bergi- 
schen Bezirksvereines und gelegentlich derselben ein vorläufiger 
Meinungsaustausch stattgefunden hatte, am Montag, den 7. April, 
Morgens 91/s Uhr, durch den Vorsitzenden des Vereines, 
Hrn. Peters aus Siegen, eröffnet, welcher die eingetroffenen 
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Delegirten begrüsste und dabei auf den verschiedenen Charak- 
ter der zur Berathung stehenden Fragen, ihre nähere oder 
fernere Beziehung zu den eigentlichen Vereinsinteressen, ihre 
grössere oder geringere Wichtigkeit für den Verein hinwies. 
Die darauf erfolgende Vorstellung ergab, dass neben den 
zeitigen Mitgliedern des Vorstandes und der Redactionscom- 
mission 20 Delegirte für 21 Specialvereine erschienen waren, 
und zwar vertraten den 

Aachener Bezirksverein Hr. Petersen 

(zugleich für den Eisenhüttenverein), 
Bayerischen Bezirksverein Hr. Bauschinger, 


Bergischen „ Blecher, 
Berliner er »„ E.Behrens, 
Breslauer 5 „.F.Francke, 
Frankfurter Ä „ Conrad, 
Hannoverschen „ „ Haarmann, 
Hessischen n „ ‚Blümfer, 
Lenne- A „»„ Liebig, 
Magdeburger a „ Walckhoff, 
Mannheimer 2, DIEN #5 Bchenck; 
Mittelrheinischen . „sKRuntze, 
Niederrheinischen „ „l)ietze, 
Pfalz-Saarbrücker „ „ G.Franke, 
Pommerschen - AmDreseh 
Ruhr- # „ Vahlkampf, 
Sächsisch-anhalt. „ „ Rienecker, 
Siegener " „ Hortmann, 
Thüringer 2 ANzE „ Lwowski, 
Württembergischen Bezirksverein. „ Zech. 


Der Vertreter des Oberschlesischen Bezirksvereines war 
leider durch einen Trauerfall am Erscheinen verhindert worden, 

Da auch einige Gäste sich zu den Verhandlungen einge- 
funden hatten, war zunächst über das Stimmrecht der An- 
wesenden Entscheidung zu treffen und wurde nach kürzerer 
Debatte beschlossen, dass jedem Delegirten, auch wenn er 
zwei Specialvereine vertrete, sowie, nach Vorgang der vor- 
jährigen Versammlung, jedem Mitgliede des Vorstandes je eine 
Stimme zustehe, die Fachredacteure zwar an den Verhand- 
lungen, aber nicht an den Abstimmungen Antheil haben 
sollten, die Gäste aber ersucht wurden, sich der activen Theil- 
nahme an den Verhandlungen zu enthalten. 

Die zunächst auf der Tagesordnung stehende Berathung 
über die 

Reorganisation der Vereinszeitschrift 

wurde durch Hrn. Dr. Grashof mit einem längeren Referat 
eingeleitet, in welchem, unter Hinweis auf die durch die 
Wochenschrift bereits bekannt gewordenen Ansichten und 
Vorschläge der Specialvereine, zunächst die Punkte hervor- 
gehoben wurden, hinsichtlich deren sich eine Einstimmigkeit 
oder wenigstens bedeutende Mehrheit in den angezogenen 
Vorschlägen bereits ergeben hatte. Es waren dies der 
Wunsch, die Zeitschrift, wie bisher, ungetheilt allen Mit- 
gliedern zugehen zu lassen; die Forderung einer mehr 
praktischen Richtung für die Zeitschrift, die Aufnahme 
honorirter, von Vereinsmitgliedern zu erstattender fort- 
laufender Referate über die Literatur und Praxis gewisser 
näher zu bezeichnender Fachgebiete, die Regelung des Ge- 
schäftsganges in der Redaction durch eine feste Geschäfts- 
ordnung bezw. Instruction, und endlich die Verweisung der 
erwähnten Referate in die Monatshefte. Ueber alle übrigen 
Fragen gingen die Meinungen noch mehrfach aus einander, 
und hatte Redner diese Fragen in eine systematische Reihen- 
folge gebracht, welche die Versammlung, unter Ablehnung 
einer Generaldiscussion, den weiteren Berathungen zu Grunde 
zu legen beschloss. 


Naturgemäss wurden die vier ersten Punkte ohne weitere 
Debatte gutgeheissen, nachdem noch Hr. Dr. Grashof zu 
dem ersten die Erklärung abgegeben hatte, dass sein Vor- 
schlag einer Theilung nur in der Absicht gemacht worden 
sei, die Mehrkosten der neuen Organisation durch Ersparnisse 
in den Herstellungskosten theilweise zu decken, das allge- 
meine Festhalten an der ungetheilten Ausgabe aber von ihm 
mit Freuden begrüsst werde; dagegen entspann sich über die 
Frage, ob die Referate den Monatsheften oder der Wochen- 
schrift zu überweisen seien, eine längere Debatte, weil der 
Delegirte des Aachener Bezirksvereines den Standpunkt des 
letzteren aufrecht erhielt, von welchem aus die Referate in 
der Wochenschrift zu erscheinen hätten, weil die Gefahr vor- 
liege, dass in der Zeitschrift durch anderes Material der Platz 
in Anspruch genommen werde und infolge dessen die Referate 
monatelang auf ihre Veröffentlichung warten müssten. Damit 
gehe aber der ganze Vortheil der Einrichtung verloren, weil die 
Vereinsmitglieder dann nicht mehr sofort Kenntniss von neuen 
Erscheinungen in ihrem Fache erhielten. Dem gegenüber 
wies Hr. Bauschinger darauf hin, dass die Referate vor- 
nehmlich eine historische Uebersicht über das in einem be- 
stimmten Zeitraum neu Aufgetretene geben sollten und darum 
in die Zeitschrift gehörten; es sei nicht ausgeschlossen, solche 
Notizen, deren rasches Bekanntwerden nothwendig sei, sofort 
auch durch die Wochenschrift zu veröffentlichen. Ein Antrag 
des Hrn. Petersen, die Abstimmung über diesen Punkt zu 
vertagen, wurde mehrseitig bekämpft und schliesslich ab- 
gelehnt; bei fortgesetzter Debatte schlug sodann Hr. Dr. 
Grashof vor, die Referate von dauerndem Werthe der Zeit- 
schrift, die von vorübergehendem der Wochenschrift zu über- 
weisen. Von anderer Seite wurden diese Ausdrücke be- 
mängelt, auch noch darüber verhandelt, ob in den Referaten 
für die Zeitschrift die durch die Wochenschrift bereits ge- 
gebenen kürzeren Berichte angezogen bezw. wiederholt werden 
könnten. Hr. Petersen vertheidigte auch in der weiteren 
Verhandlung die Forderung seines Bezirksvereines, die er 
namentlich mit Hinweis auf die in neuester Zeit in kurzer 
Zeit sich folgenden Resultate in der Entphosphorung des 
Eisens motivirte, wogegen Hr. Liebig ebenso wie Hr. Kath- 
reiner den Unterschied hervorhoben, der zwischen den um- 
fassenden Referaten, welche die Fortschritte eines grösseren 
Zeitraumes kritisch‘ zusammenstellen sollten, und den kurzen 
Mittheilungen über ein einzelnes Vorkommniss bestehe; Hr. Dr. 
Grashof und Hr. Kuntze wiesen darauf hin, dass 
Allgemeinen die Fortschritte der Technik sich nicht so häuften 
und drängten, um wöchentlich Stoff zu neuen Mittheilungen 
zu geben, während Hr. Behrens den Zweck der Wochen- 
schrift, in erster Reihe den Interessen des Vereines zu dienen 
und den Verkehr der Einzelvereine unter einander zu ver- 
mitteln, betonte, 

Der Aachener Antrag wurde schliesslich abgelehnt, der 
des Hrn. Dr. Grashof, die Referate in die Monats- 
schrift aufzunehmen und ihnen dort im Falle der Häufung 
von Material den Vorzug vor anderen Artikeln zu geben, mit 
grosser Mehrheit angenommen. — 

Die nächste Frage, innerhalb welcher Grenzen ein 
Mehraufwand für die Vereinsschriften zulässig sein 
sollte, hatte sehr verschiedene Beantwortung gefunden. Ab- 
gesehen von dem Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein, welcher 
die nöthigen Verbesserungen ohne Rücksicht auf die ent- 
stehenden Kosten eingeführt wissen wollte, waren einige Be- 
zirksvereine, wie der Berliner, Thüringer u. A., zu Mehr- 
ausgaben bereit, welche eine Erhöhung des Beitrages bis zu 
20 # zur Folge haben könnten, der Siegener Verein hielt 
Mehrausgaben gleichfalls für unvermeidlich, wollte diese aber 
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bis zur Gewinnung eines sicheren Ueberblickes aus dem Ver- 
mögen des Vereines gedeckt wissen; mehrere Vereine endlich, 
wie der Hannoversche, Hessische, Aachener u. A., sprachen 
sich gegen eine Erhöhung des Beitrages aus. 
letzteren wurde namentlich geltend gemacht, dass nicht jedes 
Mitglied im Stande sei, höheren Beitrag zu zahlen; wenn 
auch die einzeln Wohnenden, um durch die Zeitschrift mit 
den Uebrigen im Verkehr zu bleiben, sich dazu verstehen 
möchten, hätten diejenigen, welche in Bezirksvereinen einander 
näher stehen, an den jetzigen Ausgaben für den Verein genug. 

Hr. Ziebarth gab an, dass, ungünstig angenommen, die 
Mehrausgaben sich auf etwa 6000 „K stellen würden, denen 
eine Ersparniss an anderen Stellen von etwa 1600 # ent- 
gegen zu setzen sei. 

Schliesslich fand, nachdem der Siegener Antrag zurück- 
gezogen, ein Vorschlag des Hrn. Dr. Grashof Annahme, 
dahin gehend, dass von einer solchen Mehrausgabe abzusehen 
sei, welche schon jetzt eine Erhöhung des Beitrages zur 
Folge haben würde. — 

Dieser Beschluss machte es nothwendig, die bei der 
künftigen Herstellung der Zeitschriften zu erzielenden Erspar- 
nisse in Erwägung zu ziehen. Bei der Besprechung darüber 
wurden als directe Ersparnisse vorgeschlagen und angenom- 
men die Beschränkung des Tabellen- und Formelsatzes sowie 
Vereinfachung und Beschränkung der zu der Monatsschrift 
gehörigen Tafeln, dann als Mittel, um bei vermehrtem Inhalt 
eine Vergrösserung der Kosten für Druck und Papier zu 
vermeiden, ein engerer Satz, Verzichtleistung auf Bücher- 
besprechungen ohne näheres Eingehen auf deren Inhalt bezw. 
Verweisung derselben in die Fachreferate und gedrängtere 
Fassung der Protokolle mit Vermeidung aller Mittheilungen 
von nur localem Interesse. Die noch vorgeschlagene Ver- 
kleinerung des Papierformates für die Wochenschrift fand 
keinen Anklang, ebenso wurden die Anträge abgelehnt, welche 
auf eine seltenere Ausgabe der Zeitschrift als in monatlichen 
Heften abzielten. — 

Für die Honorirung der Referate schlug der Vor- 
stand die Feststellung der Entschädigung nach dem Umfange 
der gelieferten Referate vor und zwar auf Höhe von 15. 
für die Spalte der Quartseite in der Schrift, wie jetzt die 
„Mittheilungen“ in der Wochenschrift gedruckt werden. Der 
Umfang der Referate sei auf etwa 18 Bogen anzunehmen, 
welche mit je 16 Spalten einen Aufwand von 4320 „H erfordern 
würden. Dieser Vorschlag fand allseitige Zustimmung. — 

Eine längere Debatte führte die Frage über die künftige 
Einrichtung der Redaction herbei. Der Vorstand hatte 
sich mit Bezug hierauf Tags zuvor über einen Vorschlag 
schlüssig gemacht, welcher von Hrn. Dr. Grashof erläutert 
und motivirt wurde. Nachdem ein Hauptgewicht auf die von 
den Fachreferenten zu liefernden Berichte gelegt worden, sei 
ein zahlreiches Personal für die Redaction nicht erforderlich. 
Die Redaction hätte, da sie die Referate wie die Protokolle 
ohne eingehendere Kritik aufzunehmen habe, nur noch den 
Verkehr mit der Druckerei, die mit der Drucklegung ver- 
bundenen Arbeiten sowie die Begutachtung der einlaufenden 
Originalartikel zu besorgen, für welche letztere noch in vielen 
Fällen die Mitwirkung der Fachredacteure wünschenswerth 
erscheine. Andererseits werde ein grosser Vortheil für die 
Redaction darin liegen, wenn dieselbe collegialisch, in wenig- 
stens wöchentlichen Zusammenkünften, ihre Geschäfte erledigen 
könne. Hierzu gehörten aber drei Mitglieder und das Zu- 
sammenwohnen an einem Orte. Der Vorstand schlage also 
eine Commission aus drei Mitgliedern vor, welche am Orte 
der Geschäftsführung wohnen und von denen eines die ver- 
antwortliche Redaction der Monatshefte übernimmt, ein zweites 
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als Geschäftsführer des Vereines die Wochenschrift redigirt, 
das dritte bei der collegialischen Erledigung der Geschäfte 
sowie als Stellvertreter seinen Wirkungskreis findet. 

Hiergegen wurde theils geltend gemacht, dass für die 
Besorgung der eigentlichen Redactionsarbeiten ein Redacteur 
ausreiche, welchem man zur sachkundigen Stellvertretung in 
Verhinderungsfällen einen zweiten zur Seite stellen könne 
(Aachener und Hannoverscher Bezirksverein), theils, dass die 
Zahl von drei Redacteuren nicht ausreiche, um den sämmt- 
lichen Stoff für die Zeitschriften sachgemäss zu begutachten 
und auszuwählen, dass also mehrere Fachredacteure, wenn 
auch an verschiedenen Orten wohnhaft, anzustellen seien 
(Bayerischer Bezirksverein), wogegen die Vertreter des Berliner 
und Thüringer Vereines sowie Hr. Kathreiner die Vor- 
schläge des Vorstandes lebhaft befürworteten. 

Ueber die finanzielle Seite des Vorschlages berichtete 
Hr. Ziebarth, dass die jetzigen Kosten für Geschäftsführung 
und geschäftliche Redaction sich auf 6200 M, die Bezüge der 
Fachredacteure auf 1800 A, zusammen 8000 # belaufen, der 
Vorstand aber vorschlage, in Zukunft den Geschäftsführer 
und Redacteur der Wochenschrift mit 4200 AM, den Redacteur 
der Monatsschrift mit 2000 MX und den dritten Redacteur mit 
600 A zu honoriren, was eine Ersparniss von 1200 M ergebe, 
die zur theilweisen Deckung der Kosten für die Referate 
verwendet werden könnten. 

Dies gab Veranlassung zu einer weiteren Discussion, da 
mit Bezug hierauf Hr. Haarmann auf den Antrag des 
Hannoverschen Bezirksvereines zurückkam, nur einen ge- 
schäftsführenden Redacteur anzustellen, welcher mit den Be- 
zügen, die jetzt für die beiden verantwortlichen Redacteure 
ausgesetzt seien, ein einigermassen ausreichendes Einkommen 
habe, um seine Arbeitskraft ganz dem Vereine widmen zu 
können. Hr. Kathreiner bekämpfte diesen Antrag mit dem 
Hinweis, dass zwar die Geschäftsführung und die Redaction 
der Wochenschrift nicht zu trennen seien, aber die Arbeits- 
kraft eines Einzelnen recht gut in Anspruch nähmen. Die 
Zugabe auch der Monatsschriftredaction würde die Arbeit zu 
gross machen. Ausserdem sei die Entscheidung ohne jede 
Rücksicht auf bestimmte Persönlichkeiten zu treffen, und sei 
es durchaus nicht ausgeschlossen, dass ein guter Geschäfts- 
führer und Redacteur der Wochenschrift für die Redaction 
der Monatsschrift, welcher er, wenn ihm auch ein grosser 
Theil des Materials fertig geliefert werde, stets den Stempel 
seiner Individualität aufdrücken werde, weniger geeignet sei. 
Die Theilung der Redaction sei daher dringend anzuempfehlen. 

Andererseits sprachen sich dieHerren Behrens, Francke 
(Breslau), Lwowski, Vahlkampf und Walckhoff dahin 
aus, dass man die in Rede stehenden 1200 MH dem zukünfti- 
gen Geschäftsführer zulegen bezw. ihn ebenso hoch besolden 
müsse wie den jetzigen Geschäftsführer; das jetzige Einkom- 
men reiche gerade hin, um einen gebildeten Mann allein für 
den Verein zu beschäftigen. Hr. Vahlkampf stellte einen 
besonders darauf abzielenden Antrag; Hr. Petersen bean- 
tragte, die Erledigung dieser Angelegenheit dem Vorstande 
zu überlassen. Letzterer Vorschlag fand mehrfache Unter- 
stützung und wurde, nachdem der Antrag Vahlkampf 
zurückgezogen, angenommen. 

Zu dem Antrage des Vorstandes selbst erklärte Hr. Dr. 
Grashof noch, dass die Redaction auch in Zukunft das ihr 
jetzt zustehende Recht behalten solle, eingehende Artikel, für 
welche sich in ihrem Kreise kein Sachverständiger fände, 
irgend einem dazu befähigten ordentlichen Mitgliede zur Be- 
gutachtung zu unterbreiten, worauf Hr. Haarmann den 
Hannoverschen Antrag zurückzog, nachdem schon vorher Hr. 
Bauschinger, welcher einen wesentlichen Vortheil in dem 
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collegialischen Zusammenwirken der Redactionsmitglieder sah, 
das Gleiche mit den Bayerischen Vorschlägen gethan hatte. 

Gegen die Vorschläge des Vorstandes sprach noch Hr. 
Ludewig. Er habe in seiner zwanzigjährigen Thätigkeit bei 
der Redaction, darunter 10 Jahre als geschäftsführender Re- 
dacteur, gewisse Gesichtspunkte für dieselbe gewonnen. Da 
eigentlich die Zeitschrift von den Mitgliedern geschrieben 
werde, so sei die Thätigkeit der Redaction im Ganzen nur 
eine empfangende und anregende. Die erstere verursache im 
Ganzen nicht viel Arbeit, weil aber das eingehende Material 
sehr vielseitig sei, so brauche man viele Redacteure, da diese 
ja mit sachverständiger Kritik die Auswahl aus dem ihnen 
zugehenden Stoff treffen sollten. Die agitatorische Thätigkeit 
sei eine viel umfangreichere und werde von den in Aussicht 
genommenen Fachreferenten nicht geleistet werden können. 
Trotz der sehr wünschenswerthen Honorirung der Referate 
würden die Referenten doch aufgesucht werden müssen, und 
das sei eben Aufgabe der Fachredacteure, welche dazu aber 
in verschiedenen Kreisen Fühlung haben müssten und nicht 
gut an einem Orte wohnen könnten. Der collegialische Ver- 
kehr komme dagegen weniger in Betracht, auch gebe es viele 
Zeitschriften, deren Redacteure nicht an einem Orte, deren 
Redacteur nicht einmal am Druckorte wohne. Die Vereins- 
mitglieder müssten angeregt werden, ihre Erfahrungen vorzu- 
bringen, diese Mitglieder aber in den Bezirksvereinen gesucht 
und durch persönliche Einwirkung der Fachredacteure dort 
gewonnen werden. Die an einem Orte wohnende Commission 
werde zwar Verkehr unter sich, aber keinen mit den Bezirks- 
vereinen haben. 

Hr. Dr. Grashof wies nochmals auf die Vorzüge des 
collegialischen Verkehrs hin; auch der Antrag des Vorstandes 
setze die Mitwirkung der Bezirksvereine voraus, welche dem 
Vorstande die Fachreferenten in Vorschlag bringen sollten. 

Dieser Antrag wurde darauf in der Fassung: Die Re- 
daction besteht aus einem Collegium von drei Mitgliedern, 
welche am Orte der Geschäftsführung ihren Wohnsitz haben, 
und von denen eines die Redaction der Monatsschrift besorgt 
und dafür die gesetzliche Verantwortung trägt, ein zweites 
als Geschäftsführer die Wochenschrift verantwortlich redigirt, 
das dritte zur Bildung der collegialischen Thätigkeit und als 
Stellvertreter der beiden anderen in Verhinderungsfällen wirk- 
sam ist, alle drei sind Fachredacteure für bestimmte Fach- 
gebiete — einstimmig angenommen. — 

Betreffs der Honorirung der Beiträge zur Zeit- 
schrift schlug Hr. Dr. Grashof vor, vorläufig nur die 
Fachreferate zu honoriren, da zu einem Mehr die Mittel des 
Vereines nicht ausreichen dürften. Hr. Vahlkampf be- 
antragte die Streichung des $ 63 der Statuten, nach welchem 
die Beiträge in der Regel nicht honorirt werden; sein Antrag 
bezwecke, die Honorirung von Mittheilungen aus der Praxis 
zu ermöglichen; auch Hr. Franke (Pfalz-Saarbrücken) wollte 
die Honorirung als Regel hingestellt sehen, dagegen Aus- 
nahmen zulassen, wenn die Verfasser sonst Vortheil von der 
Veröffentlichung haben. Die Herren Petersen und Dr. 
Grashof vertheidigten den angegriffenen Paragraphen, 
welcher jederzeit eine Honorirung im Bedürfnissfalle gestatte, 
wogegen anderenfalls die Motivirung des Nichthonorirens viel 
schwieriger und unangenehmer sei. Der Antrag Vahlkampf, 
den der Antragsteller noch genauer dahin formulirt hatte: 
Die Aufsätze der Mitglieder sind im Princip wie die Fach- 
referate zu honoriren, wurde nach kurzer Debatte gegen 
9 Stimmen abgelehnt, der des Vorstandes (Grashof) an- 
genommen. — 

Für die der Redaction zu ertheilende Geschäfts- 


instruction wurden noch auf Wunsch des Vorstandes von 
* 


verschiedenen Seiten Wünsche ausgesprochen und Anträge 
gestellt. Die Redaction soll sich der grössten Objectivität 
befleissigen, auch die ihr zugehenden Berichtigungen unver- 
züglich aufnehmen; jede Aenderung an Manuscripten ist vor- 
her dem Verfasser, jede Bearbeitung einer längeren Rede auf 
den Hauptversammlungen dem Redner vorzulegen, bezw. der 
ganze Bericht über letztere erst dem Vorsitzenden bekannt 
zu geben; die ordnungsmässig verfassten Protokolle sind ohne 
jede Aenderung abzudrucken (ein Antrag, dass kein Protokoll 
in einer Nummer mehr als zwei Spalten einnehmen solle, 
wurde abgelehnt), auch später eingehende Berichtigungen 
einzelner Mitglieder zu den genehmigten Protokollen nicht 
sofort aufzunehmen, sondern erst dem betr. Schriftführer mit- 
zutheilen; aus älteren Protokollen sind die Verhandlungen 
über bereits durch eine Haupt- oder Delegirtenversammlung 
erledigte Vereinsangelegenheiten zu streichen, solche Vor- 
träge, an welche eine Discussion sich schliesst, möglichst 
nicht aus dem betr. Protokoll für spätere Veröffentlichung 
herauszunehmen. 

Bei dieser Gelegenheit fand eine von dem Bayerischen 
Bezirksvereine gegen den Hauptredacteur vorgebrachte Be- 
schwerde durch eine zufriedenstellende Erklärung des letzteren 
ihre Erledigung, und erklärte der Vorstand, dass er sich 
einem Antrage desselben Bezirksvereines, dem nach Special- 
vereinen geordneten Mitglieder-Verzeichniss nochein kurzes 
alphabetisches Verzeichniss anzufügen, angeschlossen habe. 


Hiernach erfolgte der Schluss der Sitzung um 3 Uhr. 
(Schluss folgt.) 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 31. März 1879. 
Hannoverscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 14. Februar 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Bube. Schriftführer: Hr. Frese. Anwesend 52 Mit- 
glieder und 4 Gäste. 

Hr. Dr. Skalweit hielt zunächst einen Vortrag über 
rationelle Verarbeitung der Milch und das Lefeldt’sche 
Centrifugal- Entrahmungsverfahren. 

Die Ernährung der Pflanze vollzieht sich bekanntlich in 
zwei neben einander hergehenden und sehr wesentlich von 
einander unterscheidbaren Processen. Einmal ist es die Kohlen- 
säure und das Wasser der Luft, welche von den Pflanzen 
unausgesetzt zu Kohlehydraten redueirt werden; das andere- 
mal sind es die Nährsalze, welche sie dem Boden entziehen, 
und welche dem Boden wieder durch Düngung zurückgegeben 
werden müssen. 

Es ist daher seit Erkenntniss dieser Thatsache das Haupt- 
bestreben des Landwirthes, von den letzteren so wenig als 
möglich dem Boden zu nehmen, oder seine Producte in der 
Weise umzuwandeln, dass nur die Kohlehydrate nutzbar ge- 
macht, die Aschensalze aber dem Boden wieder zugeführt 
werden. 

Am anziehendsten lässt sich dieses Bestreben bei der Ge- 
schichte unserer Rübenzucker-Industrie verfolgen. Unausgesetzt 
ist man hier bemüht gewesen, die Abfälle so zu verwerthen, 
dass nur der Zucker selbst, das durch die Sonne geschaffene 
Kohlehydrat, zum Handelsartikel wird, während alle Neben- 
producte wieder dem Boden direet oder indirect zugeführt 
werden. Bis vor wenigen Jahren war nur noch die Melasse 
das einzige Nebenproduct in der Rübenverarbeitung, in wel- 
chem ein verhältnissmässig kleiner Theil der Aschensalze aus 
der Rübe dem Landwirthe fortgeführt wurde. 

Durch die Erfindung der Elution ist auch dies aufgehoben 
und man kann jetzt sagen, dass die Zuckerfabrikation in ihrer 
heutigen Vollkommenheit nur die jährlich während des Som- 
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mers in der Rübe aufgespeicherten Sonnenstrahlen und die 
reducirte Kohlensäure, welche die Atmosphäre umsonst bietet, 
ausbeutet, alle Salze und Nährstoffe sind nach der Campagne 
und dem Elutionsverfahren in eine Form umgewandelt, welche 
sie befähigt, wieder in den Kreislauf der Pflanze einzutreten 
und in der früheren Weise zu functioniren. 

Das gleiche Prineip der Ausnutzung wird dem gebildeten 
Landwirth naturgemäss auch bei allen anderen seiner Pro- 
duete vorschweben und ihm den Weg weisen, wie er dies mit 
Hilfe der Technik am geeignetsten erreicht. 

Um einen der wichtigsten Artikel der Landwirthschaft 
herauszuheben, möge die Milch und ihr Schicksal hier näher 
gewürdigt werden. 


Die Zusammensetzung der Milch ist durchschnittlich 


folgende: 
Wasser 87,60 pCt. 
Fett ; 3,98, 
Casein (Käse) 3,02 „ 
Albumin (Eiweiss) . 0,0 „ 
Zucker 4,30 „ 


Salze ea AT 

Der weitaus werthvollste Bestandtheil ist das Fett, dem- 
nächst kommen der Käse und das Eiweiss, dann der Zucker 
und endlich die Salze. 

Sehen wir jedoch von dem Werth einmal ab und fassen 
nur die absolute Ausbeutung ins Auge, so giebt es eine Me- 
thode, bei der allerdings nichts verloren geht; nämlich die 
Fabrikation von Fettkäse aus der unabgerahmten Milch und 
Verwendung der Molke und der Zieger zur Schweinemast. 
In den Alpenländern, in welchen diese Methode ausschliess- 
lich angewendet wird, wird daher weder etwas im Zwischen- 
handel, noch für die Landwirthschaft verloren. Man kann 
sich daher wohl denken, dass die grossen Käsereien der 
Schweiz ihr Geschäft machen. Allein die Fabrikation der 
Fettkäse ist keine einfache und erfordert eine mindestens 
sechs Monate lange aufmerksame Beobachtung im Keller; auch 
wird das Fett im Käse nicht entfernt so hoch bezahlt wie in 
der Butter. Der Landwirth wird daher immer wieder auf 
den letzteren Artikel: hingeführt werden, und eine möglichst 
vollständige Gewinnung des Fettes in der Milch als Butter 
wird nach einer Richtung dieselbe Bedeutung haben wie die 
möglichst vollständige Gewinnung des Zuckers aus der Rübe. 

Betrachten wir nun die augenblicklich üblichen Butter- 
verfahren, so bestehen dieselben darin, dass die Milch bei 
einer möglichst niedrigen Temperatur (zwischen 10 bis 121/30C.) 
in flachen Gefässen zum Aufrahmen hingestellt und nach- 
24 bis 48 Stunden von dem an die Oberfläche gelangten Rahm 
befreit wird. Dieser Rahm wird durch Schlagen und Schütteln, 
in Butter und Buttermilch verwandelt. Seine Zusammensetzung 
ist im Durchschnitt folgende: 


Wasser . 77,30 pCt. 
Fett 15,45. „ 
Casein 3,20 
Albumin 0,0 „ 
Zucker 3,150, 
Salze . de Surdde 0,70 „ 
Die Magermilch dagegen hat 
Wassers In. ande 90,34 pCt. 
Fett 1.0005 
Casein 2 TR, 
Albumin . 0,45 „ 
Zucker 4,63 „ 


Salze. Arster a 
Das hierbei in der Magermilch zurückbleibende Fett be- 
trägt 20 pCt. des Gesammtfettes, und nur 80 pCt. werden im 


Rahm gewonnen; von diesen 80 pCt. gehen aber in der Butter- 
milch auch noch einige Procent verloren. 

Ein weiterer Uebelstand ist der, dass durch das mehr 
oder weniger lange Stehen Nebenproducte und Zersetzungs- 
producte in der Milch entstehen, welche leicht der gewonnenen 
Butter einen schlechten Beigeschmack ertheilen und diese in 
ihrem Werthe herabdrücken. 


Es ist nun erfreulich, dass durch eine Erfindung der 
Neuzeit, einer in jeder Hinsicht praktisch construirten Cen- 
trifuge von Hrn. Ingenieur Lefeldt in Schöningen, dem 
oben erwähnten Uebelstande in wirksamster Weise abge- 
holfen wird. 
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Eine Centrifugentrommel a aus starkem Eisenblech, an 
deren oberem Rande ein besonders geformter Halbdeckel s sich 
befindet, leicht beweglich um eine oben und unten gelagerte 
Achse 5, wird mit einem bestimmten Quantum Milch gefüllt 
und durch eine am unteren Theile der Achse befindliche 
Riemenscheibe in drehende Bewegung versetzt. Die Milch 
folgt hierbei der sich entwickelnden Centrifugalkraft, und da 
alle Theilchen derselben von der Drehachse sich zu entfernen 
streben, wird sie zunächst an den Seitenwänden der Centri- 
fuge in die Höhe steigen. Die Bewegung wird nun rascher 
und rascher; die Milchtheilchen streben mit mehr und mehr 
Kraft von der Mitte weg, bis endlich alle Theilchen fest an 
der Wandung liegen und nur durch den oberen Halbdeckel 
am Herausfliegen gehindert werden. Die Milch bildet so einen 
vertical stehenden Cylinder, in welchem ein gewisser Gleich- 
gewichtszustand obwaltet. In diesem Zustande vollzieht sich 
die Entrahmung. Nach einer gewissen Zeit haben sich drei 
Schichten gebildet: eine innere Schicht stellt den Rahm der 
Milch dar; dann folgt die Hauptschicht, welche durch die 
blaue Milch gebildet wird, und endlich am Rande der Cen- 
trifuge eine dritte braune Schicht, welche aus dem in der 
Milch befindlichen Schmutz besteht, der bei allen bisherigen 
Methoden der Butterbereitung, auch selbst beim viermaligen 
Durchseihen der Milch, den gewonnenen Producten in vollem 
Umfange beigemischt blieb. 

Nachdem diese drei Schichten entstanden sind, erfolgt 
auf eine äusserst sinnreiche Art und Weise die Entfernung 
des Rahms. Durch einen von oben leicht zugänglichen Trich- 
ter e wird nämlich soviel Milch langsam hineingegossen, als 
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Rahm entfernt werden soll. Diese Milch tritt am Boden der 
Centrifuge mit grosser Geschwindigkeit aus, wird gegen die 
äussere Wand / gepresst und drängt somit eine gleiche Menge 
Fetttheilchen über den oberen Rand hinaus, welche mit grosser 
Gewalt herausgeschleudert und in einer ringförmig an- 
gebrachten Schale s aufgefangen werden, aus welcher sie bei 
s, ausfliessen. Aus den Analysen des Redners, welche er 
von den verschiedensten Producten angefertigt hat, geht hervor, 
dass man es ganz in der Hand hat, welchen Fettgehalt man 
zu haben wünscht, je nachdem man mehr oder wenig Milch 
hinzugiesst. 

Man hat früher angenommen, dass durch mehrmaliges 
Durchseihen der Milch durch feine Haarsiebe alle beim Mel- 
ken in dieselbe gelangten Stoffe, wie Kuhhaare, Epidermis- 
theilchen, der Schmutz der Melkenden und verschiedene Excrete 
des Euters entfernt werden müssten. Die Centrifuge hat das 
Gegentheil bewiesen, und wer einmal diese unbeschreiblich 
widerliche Schmutzschicht aus einer vorher dreimal durchge- 
seihten Milch gesehen hat, wird es begreiflich finden, dass 
mancher Anhänger dieser Maschine es ganz hauptsächlich 
aus diesen Gründen ist. 

Allein die Vortheile liegen nicht nur in der Gewinnung 
von reineren Producten und in der Unmöglichkeit, dass diese 
leicht in Verderbniss übergehen, sondern ganz besonders in 
der vollkommeneren Ausbeute des Fettes, als dem ersten 
Hauptproduct. 

Wir haben oben gesehen, dass bei der gewöhnlichen 
Aufrahmung 80 pCt. des Fettes bei 21 Rahm aus 100 ursprüng- 
licher Milch gewonnen werden. Bei der Lefeldt’schen Cen- 
trifuge hat man es ganz in der Hand, wieviel Fett man in 
dem abgeschwabbten Rahm haben will. 

Lässt man z. B. von 100! Milch 7! Rahm abfliessen, so 
erhält man einen Rahm von folgender Zusammensetzung: 


Wasser . 58,12 pÜt.*) 
Fett 34,06 „ 
Zucker El 
Asche EN 05420, 
Casein und Albumin D,Te0S 


und schon bei einer Rahmentnahme von 15! auf 100! Milch 
erhält man eine Ausbeute von 92,4pÜt. des Gesammtfettes 
und eine Magermilch mit nur 0,31 pOt. Fett. 

Dass diese Magermilch eine für Bäckereien vorzüglicher 
geeignete Milch ist, scheint ausser Frage zu stehen, und zeigt 
sich auch überall, wo derartige Milch gewonnen wird, sehr 
bald die Nachfrage nach derselben. Damit ist aber die voll- 
ständige Ausnutzung der Milch mit Ausnahme eines sehr ge- 
ringen Quantums Buttermilch bewerkstelligt, und auch diese 
Buttermilch dürfte wegen ihres süssen Geschmackes nicht 
immer ohne Liebhaber bleiben. 

Anknüpfend an den Vortrag gab Hr. Dr. Rühlmann 
einige geschichtliche Notizen über die Anwendung von 
Centrifugen. Die erste derartige Maschine wurde im Jahre 
1836 von Penzoldt, Factor einer Pianofortefabrik in Paris, 
zum Trocknen von Zeugen construirt; praktische Bedeutung 
bekam die Centrifuge jedoch erst später, als statt der 
ursprünglich angewandten Zahnradübersetzung Frictions- 
mechanismen benutzt wurden, um die bei derartigen Maschinen 
nothwendigen grossen Umdrehungszahlen hervorzubringen. 
Gegenwärtig ist die Centrifuge in manchen Industriezweigen, 
in der Rübenzuckerfabrikation zur Entfernung des Syrups 
aus dem Zucker, in der Kattun-, Tuch- u. s. w. Fabrikation, 
ferner in der Landwirthschaft zum Austreiben des Honigs aus 


*) Nach Analysen, welche im Laboratorium des Hannoverschen 
Lebensmittel-Untersuchungsamts ausgeführt wurden. 


den Waben u. s. w. eine unentbehrliche Maschine geworden. 
Auch von der ausgezeichneten Wirksamkeit derselben zu dem 
vom Vortragenden erörterten Zwecke habe sich Redner in 
der Molkereiwirthschaft des Hrn. Thiele in Hannover per- 
sönlich überzeugt, doch hege er Bedenken wegen der Ren- 
tabilität derartiger Einrichtungen, da die dort arbeitende Ma- 
schine, welche 200! Milch verbuttere, die immerhin bedeutende 
Kraft von etwa 3 Pferden consumire. 

Hr. Dr. Skalweit gab darauf als Beweis für die Ren- 
tabilität von Molkereiwirthschaften mit Lefeldt’schen Ma- 
schinen an, dass die ursprünglich aus 150 Mitgliedern bestehende 
Kieler Genossenschaft, welche das Verfahren zuerst eingeführt 
habe, jetzt fast die doppelte Mitgliederzahl zähle, obgleich 
den später Eintretenden nur ein Drittel oder ein Viertel des 
Gewinnes der ersten Mitglieder zugesichert sei. Die Ren- 
tabilität werde ausser durch die vorzügliche Qualität der 
erzeugten Butter auch dadurch ausser Zweifel gestellt, dass 
die Nebenproducte, Magermilch, welche direct verbraucht oder 
zu Käse verarbeitet werden könne, und Molke, die bei 7pCt. 
Zuckergehalt zur Milchzuckerfabrikation sehr geeignet sei, 
vollständig verwandt würden, also nichts von der Milch ver- 
loren gehe. 

Nach Hrn. Bokelberg’s Angaben kostet eine Lefeldt- 
sche Centrifuge für 200! Verarbeitung 2500 # und erfordert 
einen Kraftaufwand von 3,5 Pferden. Ein grosser Vortheil 
der Centrifuge liege auch darin, dass sie die frisch gemolkene 
Milch sofort verarbeite, ohne dass ihr Gelegenheit gegeben 
werde, aus der umgebenden Luft fremde Stoffe in sich auf- 
zunehmen, was bei dem Abrahmungsverfahren in so hohem 
Masse der Fall sei. Das Lefeldt’sche Verfahren sei nament- 
lich in Städten empfehlenswerth, wo die abgerahmte Milch 
noch zu einem guten Preise verkauft werden könne; da wo 
dies nicht der Fall sei, hauptsächlich also auf dem Lande, 
hielt Redner das sog. Regenwalder Verfahren für vortheil- 
hafter, da bei diesem die Butterausbeute bedeutend grösser 
sei. Die Milch wird hier nicht sofort, sondern erst in schwach 
angesäuertem Zustande verbuttert. Zu dem Zwecke wird 
Morgen-, Mittag- und Abendmilch zusammen in ein cylindri- 
sches Gefäss gethan, welches eine verhältnissmässig geringe 
Oberfläche besitzt, um das Ansaugen fremder Stoffe aus der 
umgebenden Luft möglichst zu verhindern. Die Temperatur 
der Milch in dem Behälter darf nicht über 12° steigen. 

Die Buttermaschine, 
welcher die Milch am 
anderen Morgen übergeben 
wird, ist in nebenstehender 
Skizze dargestellt. Sie 
besteht aus Blech und ist 
innen mit einem von Milch 
nicht angreifbaren Lack- 
überzuge versehen. Bei 
400! Milch hat das Gefäss 
einen Inhalt von 1000!. 
In den ersten 5 Minuten 
macht die Welle 25 bis 30 Umdrehungen pro Minute, die 
Temperatur muss während dieser Zeit 12% betragen und wird 
event. dadurch regulirt, dass von einem besonderen Reservoir 
aus dem conischen Kranze « Wasser zugeführt wird, welches 
beim Ueberfliessen an dem Gefässe herunterrinnt. Nachher 
giebt man der Maschine 40 bis 45 Touren; nach etwa 
20 Minuten muss die Temperatur auf 17 bis 17,50 gestiegen 
sein, event. wird dieselbe dann wieder durch Zufluss von 
kaltem oder warmem Wasser entsprechend regulirt; nach 
Verlauf von weiteren 25 bis 30 Minuten setzen sich die ersten 
Fettkügelchen ab; dieser Zeitpunkt wird durch eine oben an- 
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gebrachte Klappe beobachtet, und es muss nun wieder eine 
plötzliche Abkühlung auf 12° stattfinden. Die Butter scheidet 
sich dann sehr rasch ab und der Process ist beendet. Der 
Deckel wird abgehoben und das Gefäss gekippt, um es zu 
entleeren. Die Innehaltung der richtigen Temperaturen ist 
in Bezug auf die Ausbeute an Butter von grösster Wichtig- 
keit. Redner hat mehrere Molkereien mit derartigen Appa- 
raten eingerichtet und überall die günstigsten Erfolge erzielt. 
Auf der Domäne Sillium wird auf solche Weise aus 12! Milch 
1 Pfd. Butter erzeugt, die jedoch nachher in Maschinen noch 
so weit ausgeknetet wird, dass auf 13! Milch 1 Pfd. Butter 
kommt. Für die ausgezeichnete Beschaffenheit derartig her- 
gestellter Butter zeugt der Umstand, dass dieselbe selbst nach 
langen Seereisen unverdorben zurückkam. 

Die vom Redner aufgeworfene Frage, welchem Vorgange 
es zuzuschreiben sei, dass die bei der Lefeldt’schen Centri- 
fuge angeordneten verticalen Scheidewände c einen derartigen 
Einfluss ausübten, dass ohne sie die Maschine überhaupt 
unwirksam sei, wurde von Hrn. Dr, Rühlmann dahin 
beantwortet, dass dieselben wahrscheinlich den Zweck haben 
sollten, die Bewegung und somit die Reibung der einzelnen 
Theilchen gegen einander zu reduciren, um so eine zu grosse 
und den Process schädigende Temperaturerhöhung zu verhindern. 

Von mehreren Seiten wurde noch besonders die absolute 
Reinlichkeit des Centrifugal-Extrahirungsverfahrens hervor- 
gehoben; ferner wurde von Consumenten der Thiele’schen 
Butter angegeben, dass sie besser sei als die beste holsteinische; 
der Preis derselben betrage 1,5 #M gegenüber dem Preise von 
1 bis 1,3 Al der Marktware. 

Eine Frage des Hrn. Zinkernagel, ob sich die der 
Centrifuge entnommene Magermilch nicht vielleicht wegen 
ihres vollständigen Freiseins von fremden Stoffen besser zur 
Nährung kleiner Kinder eignen würde als frisch gemolkene 
Kuhmilch, wurde von Hrn. Dr. Skalweit dahin beantwortet, . 
dass dieselbe vielleicht dann sehr empfehlenswerth sein dürfte, 
wenn sie nachträglich wieder mit Fett versetzt würde, da zur 
vollständigen Ernährung des Organismus der äusserst geringe 
Fettgehalt derselben allein nicht ausreichen würde. 

Der Vorsitzende erinnerte an einen früher von Hrn. 
Dr. Heeren angegebenen Apparat zur Butterunter- 
suchung. Bei demselben wird geschmolzene Butter in einem 
graduirten Probirröhrchen in rasche Rotation gesetzt, wodurch 
sich die einzelnen Bestandtheile nach ihrem specifischen Ge- 
wichte abscheiden. 

Sitzung vom 2l. Februar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Tuch. Schriftführer: Hr. Frese. Anwesend 41 Mitglieder 
und 1 Gast. 

Nach geschäftlichen Mittheilungen des Vorsitzenden sprach 
Hr. Koch 

über die Dauer von Eisenbahn - Stahlschienen. 

Die Einnahmen der deutschen Bahnen betragen gegen- 
wärtig etwa 800000000 M#, die Ausgaben 500000000 M, 
Zahlen, bei denen auch die im Einzelnen unbedeutendsten 
Kostenersparnisse stark ins Gewicht fallen. Die Ausgaben 
sind grösstentheils abhängig von der erforderlichen Zugkraft, 
und man hat vielfache Versuche angestellt, um die Grösse 
der letzteren in Zahlen auszudrücken. Die bezüglichen 
älteren Formeln liefern grössere Werthe als die neueren, was 
daher rührt, dass man nach und nach durch bessere Aus- 
führung und Verwendung besseren Materials eine Reduction 
der Widerstände zu erreichen verstanden hat. Auffällig ist 
übrigens, dass die Formeln niemals einen Unterschied machen 
zwischen beladenen und unbeladenen Wagen, obgleich in 
Wirklichkeit die Widerstandsverhältnisse für beide Fälle wesent- 
lich verschieden sind. 
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Die Köln-Mindener Bahn hat in dieser Richtung Versuche 
angestellt und zwar in den Jahren 1866/67 und 1870/71. 
Aus den Resultaten der ersteren hat Redner Widerstands- 
formeln für verschiedene Verhältnisse entwickelt, hieraus 
Formeln für die Betriebskosten abgeleitet und ferner auf die 
Dauer von Schienen Schlüsse gezogen. 

Die Dauer der Stahlschienen wird stellenweise 
120 Jahre angegeben; die Rheinische Bahn berechnet sie zu 
80 Jahren bei Verkehrsverhältnissen, wie sie durchschnittlich 
für diese Bahn stattfinden, Zahlen, die naturgemäss einiges 
Misstrauen erregen müssen. In der That ergiebt auch die 
vom Redner durchgeführte Rechnung bedeutend kleinere 
Werthe. 

Die Versuchszüge der Köln-Mindener Bahn bestanden 
aus 40 Kohlenwagen mit annähernd je 5* Leergewicht und 
15t Gewicht im beladenen Zustande. Die Zuglänge betrug 
ohne Locomotive und Tender 278,1”, die Seitenfläche der 
Wagen 371,49”, die Stirnfläche pro Wagen 3,754”, der Rad- 
stand war 3,3%. Hinter dem Tender befand sich ein ver- 
deckter Versuchswagen, der mit verschiedenen zu den Ver- 
suchen nothwendigen Apparaten ausgestattet war und in 
welchem die Beobachtungen vorgenommen wurden. Es be- 
fanden sich in demselben zur Bestimmung der Geschwindigkeit 
ein Meilensteinnummer-Zählapparat mit Glocke, ein Ge- 
schwindigkeitsanzeiger mit Schreibapparat, ein Wegemesser 
mit Schreibapparat; zur Bestimmung der Zugkraft ein Zeiger- 
dynamometer, ein Hebeldynamometer mit Schreibapparat; 
zur Beurteilung des Luftwiderstandes ein Windmesser für 
den Seitenwinddruck und eine Windfahne für den Kopf- 
winddruck. 

Die Beobachtungen mit der Windfahne ergaben kein 
Resultat, da dieselbe namentlich durch Einwirkung des Windes 
in Curven stets eine mehr oder weniger rotirende Bewegung 
annahm. Im Uebrigen wurden alle Verhältnisse möglichst 
berücksichtigt; in 614 Versuchen wurden die Widerstände 
ermittelt bei leerem und beladenem Zuge, in der Geraden 
und Horizontalen (letzterer durch nachträgliche Elimination 
des Einflusses der Steigungen) in Curven, bei Windstille und 
bei Seitenwinden, wobei schwächere Winde, deren Druck 
weniger als 1,25® pro Quadratmeter. betrug, nicht berücksichtigt 
wurden. Von den Versuchen ergaben 60 pCt. Abweichungen 
bis zu 10 pCt. vom Mittelwerthe, 30 pCt. solche von 10 bis 
20 pCt.; 10 pCt. noch grössere. Diese Abweichungen sind 
zurückzuführen auf Beobachtungsfehler, darauf, dass bei Ab- 
nabme der Diagramme kein vollständiger Beharrungszustand 
vorhanden gewesen war, auf Verschiedenheiten des Oberbaues, 
Wind in der Zugrichtung, sonstige Witterungseinflüsse, un- 
zeitige Einwirkung einzelner Bremsen und Variationen der 
Achslager. 

Bedenkt man, dass die Versuche mit der äussersten Sorg- 
falt angestellt wurden, dass die Belastung mit Schienen die 
zur Herabminderung des Widerstandes günstigste war, dass 
der Zug fortwährend unter der Controle der betreffenden 
Beamten stand, dass nach Kräften alles vermieden wurde, 
was Abnormitäten herbeiführen konnte, und dass trotzdem 
sich solche Abweichungen in den Resultaten ergaben, so wird 
es klar, dass unter den Verhältnissen, unter denen in Wirk- 
lichkeit die Züge laufen und bei denen die obigen Voraus- 
setzungen mehr oder weniger unerfüllt bleiben, die Wider- 
stände grössere und die Abweichungen unter sich noch 
bedeutendere sein müssen, als die Versuche ergeben haben. 

Die ermittelten Widerstandsformeln sind für gerade und 
horizontale Strecken: 

W = 0,1735 + 0,08412 © 
für den unbelasteten Zug und Windstille, 


auf 
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W = 0,946 + 0,03072 v 
für den beladenen Zug und Windstille. 

W bedeutet hierin den Widerstand in Kilogramm pro 
Tonne Zuggewicht mit Ausschluss von Locomotive und Tender; 
v ist die Geschwindigkeit in Kilometer pro Stunde. Da die 
Züge nur mit einer durchschnittlichen Geschwindigkeit von 
30km fuhren, so erschien es nicht nothwendig, der Formel 
noch ein Glied mit v? hinzuzufügen. 

Die Constante ist, wie die Formeln zeigen, bei beladenem 
Zuge grösser als bei unbeladenem; dies erklärt sich dadurch, 
dass bei ersterem das Verhältniss des auf den Zapfen ruhenden 
Gewichtes zum ganzen Gewichte grösser ist als bei letzterem. 
In Zahlen ausgedrückt sind diese Verhältnisse bei einem Ge- 
wichte der beiden Achsen von 1,s*: 

N ER | 15 — 1, 13,4 
id, me 

Für den Coöfficienten von v findet das Umgekehrte statt, 
und das rührt daher, weil derselbe grösstentheils von den 
Schwankungen abhängig ist, ein beladener Zug aber in Bezug 
auf diese und auf das auf Federn ruhende Gewicht im Ver- 
hältniss zu dem Gesammtgewichte günstiger situirt ist als ein 
unbeladener. 

Aus den angegebenen Formeln lässt sich der Widerstand 
der Ladung ermitteln. Zu dem Zwecke ist vom Widerstand 
des beladenen Wagens (15 W bel.) der des unbeladenen 
(5 W unbel.) zu subtrahiren. Der Rest giebt den Widerstand 
für 10° Ladung an; pro Tonne beträgt derselbe demnach: 

W = 1,03 + 0,004 v. 

Die Constante ist hierin sehr gross, da das ganze 
Ladungsgewicht auf Zapfenreibung wirkt; der Coöfficient 
von v ist dagegen im Vergleich zu den früheren Formeln 
klein, weil die vollständige Ladung dazu beiträgt, die Schwan- 
Da der Ladungswiderstand klein ist, 
verglichen mit dem Widerstande des leeren Wagens, so folgt 
daraus, dass es auch aus diesem Grunde zweckmässig ist, die 


bezw. 


kungen zu redueciren. 


Tragfähigkeit möglichst gross zu machen im Verhältniss zum 
Eigengewicht des Wagens. 

Die aufgestellten Formeln lassen sich benutzen zur- Be- 
stimmung der Zapfenreibung a, pro Tonne Zapfenbelastung 
und der rollenden Reibung a, pro Tonne Schienenbelastung. 
Da bei dem leeren Wagen 5 — 1,5 = 3,4! auf Zapfenreibung 
wirken, das ganze Gewicht von 5* aber zur Erzeugung der 
rollenden Reibung beiträgt, so ergiebt sich 

9. Oms=3au;+5a, 
und ähnlich bei dem beladenen Wagen 
15 - 0,946 = 13,4 a, + 15 a.. 
Hieraus folgt: 
a,—= (,1s® pro Tonne Zapfenbelastung, 


a. 0,345% „ „  Schienenbelastung. 
Die Zapfenreibung pro Tonne Zuggewicht ist daher 
0,78 - 

ned — (,530K 
für den unbeladenen Zug und 
0,78 13,4 

LE k 

zer 0,697 


für den beladenen Zug. 

Wird mit a,ı der Zapfenreibungswiderstand pro Kilogramm 
Schenkelbelastung bezeichnet, so folgt der Coäfficient f der 
Zapfenreibung bei einem Verhältniss d: D des Zapfen- zum 
Raddurchmessers aus 

0,78 d 
a1 = 000 /D’ 
für d:D=!/ıa bekommt man 
F = 0,0936, 
ein Werth, der gute Uebereinstimmung mit sonstigen Angaben 
(nach Meyer ist /= 0,01) zeigt. 


Der Einfluss der Curven auf den Zugwiderstand war aus 
den angestellten Versuchen nicht mit genügender Sicherheit 
zu ermitteln; es wurde eine Vermehrung der Widerstände 
constatirt, übrigens ergaben sich so von einander abweichende 
Resultate, dass davon Abstand genommen werden musste, die 
Grösse des Curvenwiderstandes in Zahlen auszudrücken. 

Im Allgemeinen zeigte sich eine Vergrösserung der 
Constante, während gleichzeitig das zweite Glied der Formel 
um so mehr abnahm, je grösser die Geschwindigkeit war. 
Dies ist darauf zurückzuführen, dass in den Curven ein die 
Schwankungen redueirender Seitendruck der Räder gegen die 
Schienen auftritt, so dass die Widerstandsvermehrung in dem 
ausser von »® hauptsächlich von den Schwankungen ab- 
hängigen zweiten Gliede hier negativ ist und das ganze Glied 
um so mehr verkleinert, je grösser die Geschwindigkeit wird. 
Ausserdem fand eine grössere Verminderung des Widerstandes 
statt für unbeladene Wagen als für beladene, was ebenfalls 
durch den Einfluss des Seitendruckes zu erklären ist, der bei 
den an und für sich heftiger schwankenden unbeladenen 
Wagen eine grössere Reduction der Widerstände herbeiführen 
wird als bei beladenen. 

Die Beobachtungen über den Einfluss des Seitenwindes 
auf den Zugwiderstand ergaben, dass bei geringem Winde 
kaum eine Vergrösserung desselben eintritt, im übrigen zeigten 
sich auch hier dieselben Erscheinungen wie in den Curven, 
d. h. der Widerstand ist verhältnissmässig bedeutender bei 
beladenem als bei unbeladenem Zuge und nimmt mit der 
Fahrgeschwindigkeit ab. Auch diese Erscheinung lässt sich 
ähnlich wie oben dadurch erklären, dass durch den Wind- 
druck eine Seitenpressung der Räder gegen die Schienen aus- 
geübt wird, welche auf Verminderung der Schwankungen 
wirkt, und diese verhältnissmässig um so grösser sein wird, 
je grösser die Geschwindigkeit ist. 

Redner schaltete hier eine Rechnung über die zweck- 
mässigste Grösse der Achsenentfernung bei zweiachsigen 
Eisenbahnfahrzeugen ein. Wird auch in Rücksicht darauf, 
dass die Schwankungen der Wagen zum Theil auf Schwin- 
gungen um die Schwerpunktsverticale zurückzuführen sind 
und geringer sein werden, je grösser die Entfernung ! der 
beiden Achsen von einander ist, allgemein für grössere Ge- 
schwindigkeiten ein grösserer Achsstand gewählt, so ent- 
halten doch die bestehenden Formeln diesen wesentlichen 
Factor nicht. Nun lässt sich aber eine Formel, welche die 
Geschwindigkeit berücksichtigt, in folgender Weise herleiten. 
Der Widerstand in der Geraden und Horizontalen sei allgemein 

W=a-+Bßo. 

Ein Theil von ß, etwa #f, hängt nur von den Schwan- 
kungen ab; man bekommt daher, wenn man uß als be- 
sonderes Glied in die Formel einführt 

W=o+ußo+(l—u)Bße. 

Die Schwankungen sind der Weite des Radstandes um- 
gekehrt proportional; wird demnach von dem speciellen Falle, 
dass derselbe wie bei den Versuchszügen der Köln-Mindener 


Bahn 3,3% betrug, auf die Allgemeinheit geschlossen, so 
erhält man 


Wear MP? WB. 


In den Curven tritt eine Widerstandsvergrösserung ein, 
die dem Achsstande nahezu direct proportional sein wird; 
bezeichnet man dieselbe mit W./!, so ergiebt sich als totaler 
Widerstand in der Curve 


Ww+ wi= ur. WBe+ W.1. 


Dieser Ausdruck soll ein Minimum werden, es ist daher 
die erste Abgeleitete nach ! zu bilden und gleich 0 zu setzen. 
Man erhält 
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3,3 

17 mL, 

und wenn angenommen wird, dass die Formel von Laun- 
hardt 

1700 


r 


W.= 
worin r den Curvenradius bedeutet, für Wagen und Rad- 


stände, wie sie bei den Versuchszügen benutzt wurden, 
richtige Resultate liefert, ist: 


= 


Wı= West — 


1700 — 2r 
w- 33T 


Unter Benutzung dieses Werthes wird 


ER: v4 a E 
DR 1700 — Vor 


Die Formel zeigt, dass der a Radstand 
nicht nur mit dem Radius der Curven, sondern auch mit der 
Zuggeschwindigkeit wächst und dass er für unbeladene Wagen 
erheblicher ausfällt als für beladene. 

Die Beobachtungen mit dem unbeladenen Zuge haben 
ergeben, dass Seitenwände den Widerstand um 15 pOt. ihres 
Gesammtdruckes auf die Seitenfläche des Zuges vergrössern 
und dass, wenn der Winddruck pro Quadratmeter Fläche uK& 
beträgt, die Vermehrung pro Tonne Wagengewicht = u - 0,25 K 
ist, wenn der Zug aus unbeladenen offenen Wagen besteht. 
Bei dem gleichen beladenen Zuge wurde der Gesammtwider- 
stand um 25 pCt. des Gesammtwinddruckes und der Wider- 
stand pro Tonne Zuggewicht um u 0,15K vergrössert. Da 
nun der mittlere Windseitendruck bei allen 614 Probefahrten 
1,45k pro Quadratmeter betrug, so folgt eine Widerstands- 
vermehrung um 


2 


1,45 - 0,25 — 0,363 & 
für den unbeladenen Zug und von 
1,45 - 0,15 = 0,217 
für den beladenen Zug. 
Man erhält daher 
Seitenwinde: 


den Zugwiderstand bei mittlerem 


W = 1,142 + 0,08412 v 
für den unbeladenen Zug und 

W = 1,163 + 0,03072 © 
für den beladenen Zug. 

Im gewöhnlichen Betriebe wird, wie schon angedeutet, 
der Widerstand thatsächlich ein grösserer sein und wird 
annähernd für mittlere Witterung 

W=1,2-+ 0,0 v 
für den unbeladenen Zug, 

W=1,2-+ 0,04 v 
für den beladenen Zug gesetzt werden können. (Nach Ver- 
suchen von Vuillemin, Dieudonne und Guebhard ist 
W= 1,3 + 0,05 v). Der Widerstand der Ladung folgt nun aus: 

3W bel. — Wunbel. _ 3,6 + 0,12» — (1,2 + 0,09 v) 
2 2 


V= 


= 1, + 0,015 v. : 

Den gewöhnlichen Verhältnissen entsprechend ist es 
zweckmässig, auch die Formel für halb beladene Wagen zu 
entwickeln. Hier muss sein 

w— 1,2 + 0,09 v u 1,2 + 0,015 v 
W=1,+ 0,052 v 


oder abgerundet 
W=12-+0,5v. 

Wird für bedeckte Wagen mit Rücksicht auf die grössere 
Seitenfläche der Widerstand durch Seitenwind doppelt in 
Rechnung gebracht, also für unbeladene Wagen nochmals 
0,363, für beladene 0,217 oder durchschnittlich für alle Wagen 


0,3 hinzugefügt, wird ferner in Rücksicht darauf, dass bei 
bedeckten unbeladenen Wagen verhältnissmässig ein grösserer 
Theil des Gesammtgewichtes auf Federn ruht als bei offenen, 
0,09 mit 0,0s vertauscht, so ist 
W=1, + 0,08 v 
für unbeladene bedeckte Güterwagen, 
W=1,5-+ 0,04 
für beladene bedeckte Güterwagen, 
W=1,-+ 0,0 
für halb beladene bedeckte Güterwagen und für Personenwagen. 
Bedenkt man, dass mit Ausschluss der Zapfenreibung 
die übrigen Widerstände nahezu allein aus der Reaction der 
Räder mit den Schienen resultiren, und nimmt man an, dass 
die Abnutzungen und demzufolge auch die Unterhaltungskosten 
der Räder und Schienen diesen letztgenannten Widerständen 
proportional ausfallen, so erhält man nach Elimination der 
Zapfenreibung mit rund 0,6“ den die Bahnunterhaltungskosten 
beeinflussenden Widerstand: 
Bu = 0,6 + 0,09 v 
unbeladene offene Güterwagen, 
Bu = 0,6 + 0,04 v 
für beladene offene Güterwagen, 
Bu = 0,6 + 0,05 v 
halb beladene offene Güterwagen, 
Bu = 0,9 + 0,08 v 
unbeladene bedeckte Güterwagen, 
Bu = 0,9 + 0,07 v 
beladene bedeckte Güterwagen, 
Bu = 0,9 + 0,05 v 
für halb beladene bedeckte Güterwagen und für Personenwagen. 
Im Jahre 1875 betrug die durchschnittliche Geschwindig- 
keit bei der Köln-Mindener Bähn: 
v— 23m für Güterzüge, 


für 


für 


für 


für 


v=37km „ Personenzüge, 
v— 5m Courierzüge, 
v— 28km alle Züge. 


Die Belastung der Schienen pro Achse war in Tonnen: 


P=5t für alle Wagen, 
P=6,5t „ bedeckte Güterwagen, 
P=6,5' „ Personenwagen, 


ferner ergab sich eine durchlaufene Wegeslänge w, nach 
welcher ein Abdrehen der Räder nöthig wurde: 
w = 107 000km für alle Wagen, 


y= 57400“ „ Courierzüge, 
v= 60100km „ Personenzüge und 
vw= 832500m „ Güterzüge aus bedeckten Wagen. 


Da nun das Product PBuw annähernd constant sein 
muss, so liefern die angegebenen Zahlen ein Mittel, die Rich- 
tigkeit der oben entwickelten Formeln und Annahmen zu 
prüfen. Man erhält 

PBuw=5 (0,6 + 0,05 : 23) 107 000 = 1 070 000 
für alle Wagen, 

P Bu w = 6,25 (0,9 + 0,05 - 23) 82 500 —= 1 056 000 
für Güterzüge aus bedeckten Wagen, 

P Bu w = 6,25 (0,9 + 0,05 - 37) 60 100 = 1033 720 
für Personenzüge, 

P Ba w = 6,25 (0,9 + 0,05 : 55) 56 400 —= 1 285 920 
für Courierzüge. 

Bis auf die letzte zeigen die Zahlen eine gute Ueberein- 
stimmung, bei dieser erklärt sich aber die Abweichung sehr 
natürlich dadurch, dass Courierzüge weniger häufig anhalten 
und mit einer grösseren Geschwindigkeit fahren als andere 
Züge, dass also die Bremsen, welche die Abnutzung der 
Räder stark beeinflussen, bei gleichen Wegeslängen weniger 
oft in Wirksamkeit treten. 
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Wird die Radreifenabnutzung nach der Zahl und dem 
Durchmesser der abgedrehten Räder bemessen, so berechnet 
sich für die Köln-Mindener Bahn pro 18375 das Verhältniss 
zwischen Wagen und Maschinen mit Tendern zu 

4 146 240 
1929000 = 

Die specifische Frequenz der Bahn, d.h. dasjenige Ge- 
wicht, welches die ganze Bahn im Jahre einmal durchfuhr, 
betrug 


5. 


2025600 für Wagen und 
533600* für Maschinen und Tender. 

Demnach bewirkte jede Tonne Maschinen- und Tender- 

gewicht eine gleiche Schienenabnutzung wie 
2025 600 
5983 600 » 2,15 

Wird statt dessen rund das Locomotivgewicht doppelt 
in Rechnung gebracht, so betragen die Bahnoberbau-Unter- 
haltungskosten der Köln-Mindener Bahn 0,05 Pf. pro Tonnen- 
kilometer, oder, da für mittlere Verhältnisse der Zugwiderstand 

Bu = 0,6 + 0,05 - 28 = 2% 
ist, 0,025 Pf. pro Kilogramm Zugwiderstand und allgemein 
pro Zug und Kilometer für gerade und horizontale Strecken 
Bir = 0,05 (G, = 2 Gı) (@ + Bo) 
(@,= Wagen-, @, = Locomotivgewicht). 

Bei einer Steigung x, tritt eine Vermehrung des Wider- 
standes ein um (@,—+ @,) x, während derselbe sich im Gefälle 
um das gleiche Mass verringert; nach Launhardt, „Er- 
gänzungsheft zum Handbuch für specielle Eisenbahntechnik,“ 
betragen die hierdurch hervorgerufenen Mehr- oder Minder- 
kosten rund 0,0025 Pf. pro Tonne der vergrösserten bezw. 
verringerten Zugkraft. Die gesammten Bahnoberbau-Unter- 
haltungskosten sind demnach bei einer Steigung x, 

Bir: = 0,025 (9%, + 2 9) (a + Po) + 0,0085 (+ Gh) ©. 

“ Wird die unschädliche Steigung, d. h. diejenige Steigung, 
von der man annimmt, dass sie keine besonderen Kosten 
verursacht, da in der Thalfahrt eine Zugkraft nicht erforder- 
lich ist, während dieselbe in der Bergfahrt das Doppelte 
derjenigen in der Horizontalen beträgt, mit x bezeichnet, so 
bringt bei einem Gefälle y nur der Theil y— x eine Kosten- 
vermehrung hervor. Macht man die Annahme, dass 40 pCt. 
der gebremsten Räder festgestellt werden, während 60 pCt. 
noch laufen, so ergiebt sich für die festgebremsten Räder, 
welche in ähnlicher Weise die Schienen beeinflussen wie der 
um die Zapfenreibung verminderte Zugwiderstand in der 
Horizontalen, eine Kostenvermehrung von 

0,5 (@, + E) (y— x) 0,4 
und für die noch laufenden Räder eine solche von 

0,0025 (@, + Er) (y — x) 06, 
so dass sich die Gesammtkosten bei einem Gefälle y zu 
Bir = 0,05 (+ 2) (a + Po) + 0,05 (G, + Gi) (y — 2) 0,4 

+ 0,0025 (@, + @ı) (y — x) 0,6 
berechnen. Erfahrungsmässig beträgt auf deutschen Bahnen 
das Gewicht der dieselben durchlaufenden Locomotiven !/; 
des Wagengewichtes, wird demnach @, mit 0,25 @, vertauscht 
und ausserdem annähernd 
e+ßvV=r 
gesetzt, so nimmt die Formel die einfachere Gestalt an 
Bur = (@, + Gı) (0,0185 © + 0,0115 y). 

Bei Anwendung von Schlittenbremsen ist die Einwirkung 
auf die Schienen dieselbe, als wenn sämmtliche Räder fest- 
gebremst wären, daher ist hier statt des Coöfficienten 0,4 der 
allgemeinen Formel 1,0 und 0 statt 0,6 einzusetzen. Man 
bekommt 

Ba = 0,85(&, +2 G@)2-+ 0,23 (+ G)(y— a) 
und für G, = 0,3 @, 

Baur = (@, + @:) (0,005 & + 0,025 y) 


= 1,766 Wagengewicht. 


für @, = 0,5 @, geht ferner die Formel für die gerade und 
horizontale Strecke in 
Baur = (@, + @) (@ + PB v) 0,03 
über. 
Unter der Annahme, dass @=«-+ Pv ist, fallen die 


Bahnunterhaltungskosten besonders für geringe Gefälle, im 
Verhältniss zu denen in der Horizontalen, zu hoch aus. Nun 
ist aber x in Wirklichkeit um die Zapfenreibung grösser als 
@-+ßv und daher richtiger = 0,6 + @+ ßv zu setzen. Die 
folgende Tabelle, in welcher die Bahnunterhaltungskosten in 
der Horizontalen — 1 angenommen wurden, zeigt, wie die 
nach den oben entwickelten Formeln für =«@+Pv und 
z2=0,#+ «+ Pv berechneten Kosten sich stellen im Ver- 
gleich zu den von Sonne bestimmten: 


Gefälle Kosten nach Kosten nach obigen Formeln be- 
Sonne rechnet für 
z=a+ßv—2 1=0,6+a+Pv=2,6 
y—4 1,12 1,38 1,29 
y=)5 1,40 1,57 1,49 
y=6, 1,37 1,90 1,79 


Es ist zu diesen Zahlen noch ferner zu bemerken, dass 
die Annahme, dass 40 pCt. der gebremsten Räder festgestellt 
werden, für geringe Gefälle zu hoch und für starke Gefälle 
zu niedrig gegriffen erscheint, dieselbe stimmt für Gefälle von 
1:100; unsere Formeln ergeben daher auch aus diesem 
Grunde in schwachen Gefällen zu hohe und in starken Ge- 
fällen zu niedrige Bahnunterhaltungskosten. 

Nach dem Geschäftsberichte der Rheinischen Eisenbahn- 
Gesellschaft vom Jahre 1876, in welchem die Dauer der 
Bessemer-Stahlschienen, wie oben bereits angegeben, für 
gerade und horizontale Bahnstrecken zu rund 80 Jahren be- 
rechnet wird, betrugen die Schienenabnutzungen, auf diejenige 
in der Horizontalen als Einheit bezogen 


im Gefälle 1::100.2449,5 

n 1:75 9,75 

4 1:38 31,5 (Schlittenbremsen) 
in der Steigung 1:38 4,0. 


Für die gleichen Verhältnisse sind die nach den ent- 
wickelten Formeln bestimmten Bahnunterhaltungskosten, die- 
jenigen in der Horizontalen wieder = 1 gesetzt, 


im Gefälle 1:100. : 2,52 

> 1270 3,17 

. 1:38 11,13 (Schlittenbremsen) 
in der Steigung 1: 38 2,1. 


Bei der verhältnissmässigen Kürze der Beobachtungszeit, 
welche den obigen Berechnungen der Schienendauer der 
Rheinischen Bahn zu Grunde gelegen hat, lässt sich annehmen, 
dass die durch das Walzen entstehende harte Kruste bei der 
in der Horizontalen liegenden Schiene noch nicht vollständig 
abgenutzt war. Die Schiene wurde infolge dessen weit weni- 
ger angegriffen, als es bei fortgesetztem Betriebe der Fall 
sein wird; da aber diese geringe Abnutzung (81mm des Quer- 
schnittes jährlich) zur Berechnung der Schienendauer benutzt 
wurde, so ergab sich bei einer durchschnittlich abzunutzenden 
Querschnittsstärke von 7004” m der Rheinischen Normalschienen 
die Schienendauer zu 80 Jahren. Eine bedeutend grössere 
Abnutzung zeigen die im Gefälle liegenden Schienen, wo die 
harte Kruste bald nicht mehr vorhanden und infolge dessen 
die Abnutzung eine mehr normale war. Wird angenommen, 
dass auch das Verhältniss der Abnutzungen der Stahlschienen 
in Gefällstrecken und der Horizontalen dasselbe ist wie für 
eiserne Schienen, werden demnach auch die für letztere zu- 
treffenden Formeln für erstere angewandt, und wird nun das 
Verhältniss der Schienenabnutzung im Gefälle 1:100 als 
richtig angenommen, so erhält man unter der Voraussetzung, 
dass die Bahnunterhaltungskosten der Schienenabnutzung 


162 


proportional sind, die normale Abnutzung in der Horizontalen 


und Geraden zu 
5,5 
2,52 
Auf diese Grösse als Einheit bezogen bestimmen sich 
die Abnutzungen für 


—2m 


das Gefälle 1:100 zu 2,52 

” ey 

. 1:38 „ 14,3 (Schlittenbremsen) 
die Steigung 1:38 „ 1,8. 


Wie ein Vergleich mit den oben angegebenen Zahlen 
zeigt, erhält man hier also Werthe, die nicht sehr von den 
thatsächlich stattgehabten Abnutzungen abweichen. 

Als muthmassliche Dauer der Eisenbahn-Stahlschienen 
ergeben sich schliesslich statt 80 


2 = etwa 36 Jahre. 

Zu dem Vortrage bemerkte Hr. Reuter, dass vorschrifts- 
mässig überhaupt keine Räder durch Bremsen festgestellt 
werden sollen, und träte thatsächlich die stärkste Bremswirkung 
vor dem Feststellen ein; er halte daher den oben angegebenen 
Procentsatz (40 pCt.) für die festgestellten Räder zu hoch 
gegriffen; ausserdem sei die Einwirkung des Bremsens auf 
Räder und Schienen in Betreff der Abnutzung wesentlich 
verschieden. Bei den durch Bremsen festgestellten Rädern 
concentrire sich die Abnutzung auf eine Stelle, es bilden sich 
Schlaglöcher. Zur Herstellung der kreisrunden Gestalt des 
Rades sei es aber erforderlich, das Material an allen Stellen 
des Umfanges der tiefsten Abnutzungsstelle entsprechend 
gleichmässig wegzunehmen; daher sei der Verschleiss bei 
Bremsrädern, welche festgestellt werden, ungleich grösser als 
bei Schienen. Es müssten Bremsräder ausser Rechnung ge- 
lassen werden. Ferner sei die Radbandage bei der Inbetrieb- 
nahme unmittelbar nach dem Abdrehen am meisten abnutzbar, 
später bilde sich auf der Laufstelle eine harte, glatte Kruste, 
das Gleiche trete bei den Schienen ein; in Gefällen sei bei 
Schienen keine gleichmässige Abnutzung vorhanden und könne 
diese daher auch nicht als Massstab benutzt werden zur Be- 
stimmung derjenigen in der Horizontalen. 

Nach kurzen Entgegnungen des Hrn. Koch, in denen 
er die Einwände des Vorredners zugab, aber bemerkte, dass 
ihm die Erlangung der angegebenen Resultate schon solche 
Mühe verursacht habe, dass er eine Elimination der gebremsten 
Achsen nicht habe durchführen können, trotzdem aber die 
Rechnung dennoch den thatsächlich bestehenden Verhältnissen 
ziemlich gut entspreche und dass eine Berücksichtigung aller 
Umstände bei derartigen Ermittelungen überhaupt nicht durch- 
führbar sei, wurde die Sitzung geschlossen. 


Eingegangen 8. April 1879. 
Oberschlesischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 8. März 1879 in Gleiwitz. — 
Vorsitzender: Hr. Promnitz. Schriftführer: Hr. Richter. 
Anwesend 30 Mitglieder und 5 Gäste. 

Die Mitglieder besichtigten eine in den Werkstätten der 
königl. Eisengiesserei montirte unterirdische Wasserhaltungs- 
maschine, und im Anschlusse daran das gesammte Werk. 

Die für die Königsgrube zu Königshütte bestimmte 

unterirdische Wasserhaltungsmaschine 
soll in der Minute 6°bm Wasser auf eine Höhe von 200m 
heben. Die Maschine ist einceylindrig und wird mit Conden- 


sation und Expansion arbeiten, die Steuerung ist eine Schieber- 


steuerung mit Meyer’scher variabler Expansion. Die ver- 
längerte Kolbenstange des Dampfeylinders treibt direct zwei 
horizontale Metallplunger, welche zur Vermeidung der mittleren 
Stopfbuchsen durch eine Umgabelung mit einander verbunden 


sind. In der Verlängerung der Plungerpumpen liegt die Luft- 
pumpe, welche so gross bemessen ist, dass das ganze Wasser, 
welches die Maschine heben soll, durch dieselbe hindurchgeht 
und von ihr in den Warmwasserkasten geschafft wird, von 
welchem es den Plungerpumpen ohne Saugehöhe zuläuft. Die 
Maschine soll mit einer Kolbengeschwindigkeit von 75% in 
der Minute arbeiten und sind, dieser Geschwindigkeit ent- 
sprechend, die Ventile mit hoher grosser Durchgangsöffnung 
construirt. 
Die Hauptdimensionen sind folgende: 


Durchmesser des Dampfeylinders . 1050mm 
r der beiden Plunger je . 350mm 
» der Luftpumpe 960mm 
Gemeinschaftlicher Hub : 1250mm 
Anzahl der Umdrehungen der one pro Minute 30 
Dampfdruck am Schieberkasten 41/s Atm. 
Durchmesser des Schwungrades (aussen) 5940mm 
Gewicht des ganzen Schwungrades 30 000% 
Durchmesser der Schwungradwelle : 420mm 
Durchmesser des Hauptwindkessels aus Schmiede- 
eisen, ganz geschweisst 1000mm 
Höhe desselben . AL, 2 100mm 
Durchmesser der beiden Sie eetzermin Wind- 
kessel über den Druckventilen je 200mm 
Höhe derselben . er 800mm 
Länge des En odehiersraktne - 195250m 
Gewicht desselben . o 17 000& 
Ganze Länge der Maschine inet Sehwünkted 22245mm 
Länge des Maschinenraumes 25 700mm 
Breite desselben . s 000mm 
Höhe desselben über Oberkante Eündament 5 700mm 
Ganzes Gewicht der Maschine . 1100008, 


In der eigentlichen Sitzung brachte nach einem Dank 
an die Beamten der Gleiwitzer Hütte für ihre Zuvorkommen- 
heit bei der Besichtigung Hr. Promnitz den nachstehenden 
Antrag ein: 

„Der Oberschlesische Bezirksverein wolle den Vorstand 
des Hauptvereines ersuchen, in Zukunft wichtige Vereins- 
angelegenheiten nicht ausschliesslich durch Circulare an 
die Vorstände zur Kenntniss der Mitglieder zu bringen, son- 
dern dergleichen durch die Wochenschrift zu ver- 
öffentlichen.“ 

Als Motivirung des Antrages wies derselbe darauf hin, 
dass in der letzten Sitzung, in welcher über Aenderungen in 
der Redaction der Zeitschrift berathen wurde, die Mitglieder 
über das vorliegende Material nicht informirt sein konnten, 
und es unthunlich sei, letzteres bei einigem Umfange durch 
Vorlesen in der Versammlung zur allgemeinen Kenntniss zu 
bringen. Wären hingegen die sehr ausführlichen und umfang- 
reichen Gutachten der Herren Grashof, Ludewig und 
Ziebarth bereits vorher in der Wochenschrift veröffentlicht 
gewesen, so hätte dies die Verhandlungen darüber wesentlich 
abgekürzt und erleichtert. 


Mittheilungen. 


Einige Bemerkungen zur neuen Riemenberechnung. 
(Fortsetzung aus No. 15.) 


Die Dimensionen der Riemen werden aus der Gleichung 
P=kbs 
ermittelt, worin bedeutet 


P die zu übertragende Kraft in Kilogramm, 

b die Riemenbreite in Centimeter, 

s die Riemenstärke in Centimeter, 

k einen Coöfficienten, welcher für gute Kernriemen 


und bei normaler Anordnung zwischen 10 und 12,5 
schwankt. 


Die Verhältnisse, unter denen der Riemen arbeitet, be- 


Nach längerer Debatte wurde der Antrag mit grosser 
Majorität angenommen und darauf an Stelle des Hrn. Nack, 
welcher den Vorsitz bei der ständigen Commission für Aus- 
stellungswesen abgelehnt, Hr. Bethge gewählt. 

Zum Schluss richtete Hr. Fitzner an die Versammlung 
die Bitte, etwaige Beobachtungen über Siedeverzug bei Dampf- 
kesseln, wie dieselben in No. 9 d. W. angeregt sind, auch an 
den Vorstand des Bezirksvereines zu senden, damit letzterer 
sich ebenfalls über die Angelegenheit informiren könne. 


Eingegangen 7. April 1879. 
Thüringer Bezirksverein. 

Sitzung vom 5. März 1879. 
Lwowski. Schriftführer: Hr. Khern. 

Für die Arbeiten zur Lösung der Vorfragen einer im 
Jahre 1580 in Halle geplanten grösseren Industrie- und Ge- 
werbe- Ausstellung wurde ein Betrag bis zu 100 MX bewilligt. 

Bei Fortsetzung der Besprechung über die Umgestal- 
tung der Vereins-Veröffentlichungen berichtete nach 
Verlesung des Berliner Circulars Hr. Khern über die in der 
letzten Sitzung unentschieden gelassenen Punkte. Derselbe 
fand das Berliner Referat in den meisten Punkten vollkommen 
zutreffend; soll aber die Zeitschrift im Ganzen erhöhten An- 
sprüchen genügen, so werde ihre Herstellung sowol durch 
Gewährung von Honoraren als durch erhöhte Redactionsaus- 
gaben grössere Kosten bedingen. Die von Dr. Grashof vor- 
geschlagene Trennung würde diese Mehrkosten nur jenen 
Mitgliedern aufladen, welche beide getrennte Theile beziehen 
wollen. Referent schlug daher vor, sich gegen eine Trennung 
und im Wesentlichen mit den Berliner Vorschlägen einver- 
standen zu erklären. Im weiteren Verlaufe der Discussion 
wurden über die Einsetzung von drei Redacteuren, welche 
am Verlagsorte ihren Sitz haben, einige Bemerkungen gemacht, 
ferner die Distrietsredactionen und deren Einsetzung durch 
den Vereinsvorstand kritisch beleuchtet. 

Endlich einigte sich die Versammlung zur Annahme der 
in No. 13 bereits mitgetheilten Resolution. — 

Der Vorsitzende verlas eine Anfrage des Oberpräsidenten 
der Provinz Sachsen, welche das Gutachten des Vereinsvor- 
standes in Bezug auf Einführung einheitlicher Betriebs- 
regeln für Dampfkessel und Dampfmaschinen 
erfordert. Hr. F. Münter legte dazu eine Anzahl von Dampf- 
kesselbetriebs-Regeln in Placatform vor, deren Inhalte, mit 
Ausnahme desjenigen der Krupp’schen Fabriken, sehr nahe 
Insbesondere hat in jüngster 


Vorsitzender: Hr. 


mit einander übereinstimmen. 
Zeit der Magdeburger Verein für Dampfkesselbetrieb zusam- 
men mit dem dortigen Bezirksvereine ein Reglement für 
Kessel wie für Maschinen berathen und aufgestellt, welches 
viele Beachtung verdient. Diese Betriebsregeln für Dampf- 
kessel wurden demnächst Punkt für Punkt durchberathen und 
corrigirt, dann aber die Herren Münter und Khern mit 
der weiteren Redaction beauftragt. 


einflussen die Wahl. Der Coäffieient & hat sich beim Riemen- 
betriebe bewährt, er entspricht den thatsächlichen Verhält- 
nissen, schliesst demnach den etwaigen auf Reduction 
der Spannung gerichteten Einfluss des Atmosphä- 
rendruckes in sich. 

Messen wir die von Radinger angegebenen Dimensionen 
amerikanischer Riemen mit dem Massstabe, den uns die 
Gleichung P=kbs an die Hand giebt. 

1) Auf S. 31 des Berichtes finden sich drei Riemen von 
635, 762 und 635mm Breite, von je 9,"m Stärke zur Ueber- 
tragung einer Kraft P= 2330% angegeben. 

2330 = k (63,5 + 76,2 + 63,5) : 0,95 
k= 12#, 
S. 40 @es Berichtes ist angeführt: 


2) Auf b = 550mm, 


s— 7, mm, zur Maschine Wheelock gehörig. In der Tabelle 
auf S. 293 .ist für denselben Riemen die Breite mit 610m", 
die zu übertragende Kraft mit 734% angegeben. Da die 
Schwungrad-Riemenscheibe 650mm breit ist, so dürfte der 
Tabellenwerth wol der richtige sein. 
734 = k-61:-0,5 
k= 168, 

3) Auf S. 288 des Berichtes findet sich db = 620m, 
Riemenstärke fehlt, ?—= 524. Die Stärke zu 7"® angenommen, 
524 = k-62:0,7 
k.=—=12,48 

Für diesen Riemen ermittelt Radinger nach „euro- 
päischer Rechnung“ 5=412, welcher Werth k= 18,1 ent- 
spricht, entschieden viel zu gross. 

4) Auf S. 293 findet sich ausser den angeführten Riemen 


b Je k 
Colt’s Fire Arms Co. 457 602 _ 
Lawrence Mfe. Co. unter 1) enthalten 
6, 
Hampson 300 183 . 
6, 
Naylor con 3 
Buckeye unter 3) enthalten 
Putnam 460 1 = 
x 5,49 
Goldie Me. Culloch 430 236 5 
Blandy en ne Na aa 
Gladwin. 230 132 N 
Ervien 580 543 nn 
Moorhouse. 450 17 u 
Erie 880, errablen 
Wilbraham 370,5 2839 Jake 
Taue bauly u oe 
Reading Car Works 560 322 aa 
Brown & Co. Gummiriemen 
Wheelock unter 2) enthalten 
Hartford 480. 277 zu 
A. F. Brown 300 241 ae 
Fall River. 2740 2287 a 
Ba She 4060 2335 © 
Connaut. 4270 3267 In 
James Leffel 900 2100 8 
[e 
Baldwin. HE 
3,9: 
Corliss 730 694 
Leider sind die Stärken s nicht angegeben. Um zu 


einem wahrscheinlichen Durchschnittswerth für k zu gelangen, 
scheiden wir zunächst die beiden offenbar fehlerhaft dimen- 
sionirten Riemen von der Colt’s Fire Arms Co. und von 
James Leffel aus, summiren die letzte Columme, legen eine 
durchschnittliche Stärke von 6”"m zu Grunde und erhalten 
dann als Mittelwerth 
Rz 

Für die drei deutschen Riemen, für welche Becker auf 
S. 33 und 34, No. 5, d. W. die Dimensionen angiebt, folgen 
unter Annahme von s= Tun, 


Beispiel a) k= 


” b) Dimensionen fehlen, 


164 


Beispiel c) k= 10,5, BL0T 12,1k, 
70-75 
Eee So ren nn k 
EN EDEN gl 
‚Zur Vollständigkeit sei noch der Rechnungsweise der 
englischen Ingenieure gedacht. (Vergl. Molesworth’s 
„Pocket Book“, XVII edition, $. 214.) 
b==002%RIR 


worin 5 in engl. Zollen, P in engl. Pfunden. 
ß=2,ı wenn @=(,r 


B=hku, 2 aa s = 3/16 Zoll engl. = Sun, 
B=la „ e=1nan 
Für Metermass resultirt 
Penab Ill N, 
oder 
B——#]074brs P=712;4bs PB 3.000'8: 


Vergleicht man die eingangs gegebenen Werthe von 
k=10 bis 12,5 mit den Erfahrungszahlen der Engländer, 
ferner mit den Werthen, welche sich für k bei den drei 
deutschen Riemen ergeben, so stellt sich beinabe Gleichheit 
derselben heraus. Hält man diese Zahlen zusammen mit den 
Ziffern, welche sich für die unter 1) bis 4) aufgeführten 25 
amerikanischen Riemen fanden, so muss ausgesprochen wer- 
den, dass der englische, der deutsche und der amerikanische 
Ingenieur den Riemen nahezu gleich dimensioniren. Die 
Uebereinstimmung ist so gut, als sie erwartet werden kann. 

Hieraus erhellt, dass die Erfahrung sowol in Amerika 
wie in Europa die zulässige Belastung der Riemen ziemlich 
übereinstimmend festgesetzt hat, dass von berechtigten „merk- 
würdigsten Differenzen“ nichts zu entdecken ist, und 
dass insbesondere die „europäische Rechnung“, welche Breiten 
(412”m) giebt, die um 50 pCt. vermehrt werden müssen, um: 
zu der Dimension (620"m) zu führen, welche Amerikaner 
und Europäer für richtig anerkennen, in Wirklichkeit eine 
falsche ist und jedenfalls nicht als „europäische“ bezeichnet 
werden darf. 

Die Unbrauchbarkeit der im Bericht aufgestellten Formel 


N 
De 0,236 57 


ist ohne Weiteres aus den folgenden Beispielen zu ersehen. 
1) Gegeben zwei Wellen, auf jeder derselben sitzt eine 
Riemenscheibe von d= 500"m Durchm. Welche Kraft P 
kann mittelst des zugehörigen Riemens von b® Breite über- 
tragen werden? 
Zunächst ist 


— (),002 1 


d 


b = 0,236 
75v- 


[4 
w| 3 


folglich 
P=50bd=250b. 

2) Gegeben zwei Wellen, auf jeder derselben sitzt eine 
Riemenscheibe von d = 5000"m" Durchm. Die Breite sei die- 
selbe wie im Beispiel 1). Dann ist die übertragbare Kraft 

P=500-bd= 25005, 
d. h. ein und derselbe Riemen mit «= überträgt im Falle 
2) zehnmal so viel als im Falle 1), ein offenbarer Unsinn! 

3) Auf der Welle einer Kreissäge sitzt eine Riemen- 
scheibe von 150"m Durchm., die Welle mache 840 Umgänge, 
die erforderliche Betriebskraft sei N —= 2,5. Der umschlungene 
Bogen werde gross angenommen, er sei gleich dem Halbkreis, 
dann resultirt 

2,5 
r-0,150 + 840 

60 4 
ein vollständig unbrauchbares Resultat, welches um so mehr 
frappirt, als eine Formel, welche die Berührungsfläche zwischen 
Scheibe und Riemen einführt, nur für derartige Grenzfälle, 
wie ihn Beispiel 3) bildet, als zulässig erklärt werden Könnte. 

Diese Beispiele dürften ohne allgemeine Betrachtung ge- 
nügen, den Werth der gegebenen Formel zu illustriren und 
mit Berücksichtigung des Vorhergegangenen zeigen, dass die 
Grundlagen der richtigen europäischen Rechnung in keinen 
Vergleich zu stellen sind mit der Grundlosigkeit, welche der 
im Berichte enthaltenen Formel eigen ist. (Schluss folgt.) 


0,59 


9 0.1527 


- — Ver 
-0,15 


b= 0,336 - 
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DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 26. April. No. 1°. 
Inhalt: Zum Mitglieder - Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
Delegirtenversammlung des Vereines. (Schluss.) — Aachener Be- 
zirksverein. Cölner Bezirksverein. Hessischer Bezirksverein. 


‚ Lenne-Bezirksverein. Sächsisch -anhaltinischer Bezirksverein. 
Einige Bemerkungen zur neuen Riemenberechnung. (Schluss.) — 
Die elektrische Beleuchtung und die magnet-elektrischen Maschinen. 
(Fortsetzung.) — Telegraphenstatistik 1877. — Briefe an die 
Redaction. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 

Keinem B.-V. angehörend. Eugen Kreiss, Ingenieur in 

Hanau (2358). — R. Weiske, Ingenieur in Kalk (790). 
Verstorben. 

Der Vorsitzende des Berliner Bezirksvereines, Civil-Ingenieur 
C. Kayser in Berlin. 

Carl Beplate, Architekt in Hannover (Hannoverscher Bezirks- 
verein). 

Neue Mitglieder. 

Hannoverscher B.-V. G. Luttermann, Ingenieur des königl. 
Bauhofes in Clausthal (3138). 

Westfälischer B.-V. Carl Schott jun., Ingenieur der v. Born- 
schen Hohöfen in Dortmund (2839). — Ernst Willmann, Ingenieur 
der A.-G. Union in Dortmund (3464). 

Keinem B.-V. angehörend. Heinrich Jaeger, Ingenieur in 
London, 17 Leadenhallstreet. E. ©. (1498). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3687. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ausnahmsweise Mittwoch, 30. April, 
Nachm. 5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7a Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr Abds., 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 
Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 14. Mai, Nachm. 2!/s Uhr, 

Letmathe, Bahnhof. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 8 Uhr, 
Mannheim, Cafs Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 4. Mai, Nachm. 
4 Uhr, Ems, „Vier Jahreszeiten“. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
7!/, Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 11. Mai, Nachm. 31/3 Uhr, Ober- 
hausen, „Haideblümchen“. ' 

Thüringer Bezirksverein: Mittwoch, 30. April, Abds. 8 Uhr, 
Halle a/S., „Stadt Hamburg“. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Delegirtenversammlung des Vereines. 
Am 7. u. 8. April d. J. in Elberfeld. 
(Schluss aus No. 16.) 

Die Sitzung am Dienstag, den 8. April, fand um 9'/, Uhr 
statt, und wurde, da der Referent über die Frage der Olassifi- 
cation noch nicht eingetroffen war, zunächst ein Antrag des 
Vorstandes, 

die Errichtung der neuen Gewerbeschulen 
betreffend, zur Verhandlung gestell. Der Vorsitzende 
wollte den Standpunkt jedes einzelnen zu der Frage der Aus- 
bildung für das technische Studium völlig aus dem Spiele 
lassen, dagegen fordere die Art, wie die neue Organisation 


geplant und gefördert sei, den Unwillen aller Betheiligten 
heraus. Während jeder ärztliche Verein, fast jeder Arzt per- 
sönlich, über seine Meinung befragt werde, ob er die Vor- 
bildung auf einer Realschule I. Ordnung für das medizinische 
Studium für ausreichend erachte, habe man in der Gewerbe- 
schulfrage weder unseren Verein noch den Verband der 
deutschen Architekten- und Ingenieurvereine gehört, und diese 
seien doch in erster Reihe zu einem sachverständigen Gut- 
achten darüber berufen. Das sei beschämend genug, und 
hätte der Verein zur Wahrung seiner Ehre seinen Unwillen 
darüber auszusprechen. Das Gesetz sei allerdings zu Stande 
gekommen und zum Theil in der Ausführung begriffen, 
manche Gemeinde würde aber von weiteren Schritten ab- 
stehen, wenn sie erfährt, dass die wesentlich betheiligten 
Kreise nicht in der Lage waren, ihr Urteil in der Sache 
abzugeben. 

Hr. Petersen berichtete, dass der Aachener Bezirks- 
verein zwar in dieser Angelegenheit keinen bestimmten Be- 
schluss gefasst habe, indessen mit dem vorgeschlagenen Aus- 
drucke des Unwillens nicht einverstanden sei. Nach Mit- 
theilungen, die dem Vereine geworden, hätten die verschiedenen 
Kundgebungen des Vereines deutscher Ingenieure in der 
Schulfrage sehr wohl bei den Vorarbeiten im Ministerium 
Berücksichtigung gefunden. Redner stellte daher den Antrag, 
beim Ministerium nur den Wunsch auszusprechen, dass in 
der Angelegenheit nichts Neues geplant werde, ohne die 
Ansichten der technischen Kreise darüber einzuholen. 

Dieser Antrag wurde von den Herren Bauschinger, 
Blecher und Dresel befürwortet, wogegen Hr. Hortmann 
doch das Recht der Techniker, um ihre Meinung befragt zu 
werden, betont sehen wollte. Hr. Dr. Grashof schlug daher 
vor, in einer Vorstellung an den preussischen Cultus-Minister 
das Interesse hervorzuheben, welches die Techniker an der 
Frage der Vorbildung hätten, ihre Verwunderung darüber aus- 
sprächen, dass sie in der Sache nicht gehört worden seien, 
indessen die sichere Erwartung hegten, dass man bei weiterer 
Verfolgung dieser Angelegenheit, wie dies bei den Aerzten 
geschehen, auch den technischen Kreisen Gelegenheit geben 
werde, ihre Wünsche und Ansichten zur Geltung zu bringen. 

Dieser Vorschlag fand die Zustimmung der Versammlung 
und es wurde der Vorstand mit der Ausführung einer solchen 
Vorstellung beauftragt. — 

Wegen Ablehnung von zwei in den diesjährigen Vor- 
stand gewählten Mitgliedern waren Massregeln erforderlich, 
die für die Erledigung der Vorstandsgeschäfte nöthige Ergänzung 
herbeizuführen, und beantragte der Vorsitzende die Genehmi- 
gung dazu, in dem vorliegenden Falle die statutenmässig auf 
der letzten Hauptversammlung ausgeschiedenen Mitglieder 
des vorigen Vorstandes in Anspruch nehmen zu dürfen; ein 
Verfahren, welches sich auch für später vorkommende Fälle 
empfehle. Zugleich berichtete der Redner über ein von Hrn. 
Petersen vorgeschlagenes Verfahren bei der Vorstands- 
wahl, welches wohl geeignet sei, ein festeres Band zwischen 
dem Hauptvorstande und den Bezirksvereinen zu knüpfen. 
Nach demselben sollen die nicht ständigen Mitglieder des 
Vorstandes von den Bezirksvereinen bestimmt werden derart, 
dass in einer zu bestimmenden Reihenfolge eine Anzahl von 
Bezirksvereinen je eines seiner Mitglieder in den Vorstand 
wählt. Würden dabei benachbarte Specialvereine in dem- 
selben Jahre mit der Vorstandswahl betraut, so sei auch ein 
öfteres Zusammenkommen dieser Mitglieder ermöglicht. 

In der sich anschliessenden Debatte wurde einerseits, 
unter Zustimmung zu dem ersten Vorschlage des Vorsitzenden, 
dem Vorstande das Recht zugesprochen, in Fällen wie der 


augenblicklich vorliegende sich selbst die erforderlichen 


Ersatzmänner zu cooptiren, andererseits der Vorschlag ge- 
macht, gleich bei der Wahl des Vorstandes auch eine genügende 
Zahl von Stellvertretern zu ernennen. Mit Bezug auf den 
Petersen’schen Vorschlag hielt es Hr. Lwowski doch für 
angezeigt, die eigentliche Wahl des Vorstandes der Haupt- 
versammlung zu überlassen, um auch den Mitgliedern, welche 
keinem Bezirksvereine angehörten, einen Einfluss auf die 
Wahl zu bewahren. Hr. Petersen selber erklärte, dass er 
keinen Antrag zu der Sache stelle, da noch einige Gesichts- 
punkte der Erwägung bedürften. 

Sehliesslich beauftragte die Versammlung den Vorstand, 
den Vorschlag eingehender zu berathen und einen betreffenden 
Antrag bei der Hauptversammlung zu stellen. — 

Bei dieser Gelegenheit wurde auch eine von Hrn. Dr. 
Grashof begründete Bitte des Vorstandes mit Zustimmung 
aufgenommen, die Vorstandswahlen in den Bezirks- 
vereinen, wenn irgend möglich, vor Neujahr vorzunehmen. 
Einem Antrage des Bayerischen Bezirksvereines entsprechend 
werde jetzt in dem Mitgliederverzeichniss der derzeitige Vor- 
stand jedes Einzelvereines an die Spitze des betr. Verzeich- 
nisses gesetzt; wenn dann, wie es jetzt noch mehrfach geschehe, 
die Wahlen in den ersten Monaten des Jahres vorgenommen 
werden, trete der Uebelstand ein, dass entweder die Ausgabe 
des Mitgliederverzeichnisses ungebührlich verzögert werde 
oder das letztere Vorstände enthalte, welche nur noch kurze 
Zeit im Amte zu bleiben hätten. 

Gleicherweise kam noch die Zeit der Hauptversamm- 
lungen zur Sprache. Bisher wurde diese mit Rücksicht auf 
die dem Vereine angehörigen Direetoren und Lehrer der 
Gewerbeschulen in die erste Septemberwoche gesetzt, was 
aber in den letzten Jahren stets Collisionen mit der Sedan- 
feier herbeigeführt habe, so dass nicht nur die Festcomites 
in Verlegenheit bei der Beschaffung passender Locale geriethen, 
sondern auch vielen Mitgliedern die Theilnahme an der Ver- 
sammlung erschwert, wo nicht unmöglich gemacht wurde. 
Die neue Ferienordnung der Gewerbeschulen macht die frühere 
Rücksicht nicht mehr nöthig, und empfiehlt es sich, die Haupt- 
versammlung in die letzte Augustwoche zu legen. 

Diese Erörterungen des Vorsitzenden fanden grossen An- 
klang in der Versammlung, zumal, wie von verschiedenen 
Seiten bestätigt wurde, dadurch auch ein Zusammenfallen der 
Hauptversammlung mit anderen viel besuchten Versammlungen, 
wie des Verbandes deutscher Architekten- und Ingenieur- 
vereine, der Naturforscher u. A. vermieden wird. — 

Der Vorsitzende brachte sodann die äussere Stellung 
Bisher habe derselbe sich 
ziemlich vornehm zurückgehalten, was aber die unangenehme 
Folge gehabt habe, dass er bei Behörden wie bei dem Publi- 
cum ziemlich unbekannt geblieben sei. Während die Zei- 
tungen über die Verhandlungen und die Thätigkeit anderer 
Vereine eingehende Mittheilungen brächten, werde über die 
Angelegenheiten unseres Vereines kaum etwas berichtet. Es 
empfehle sich daher, vor allen Dingen Fühlung mit der Presse 
zu suchen, um einerseits durch dieselbe den Verein bekannt 
zu machen, andererseits bei Verbreitung falscher Anschauungen 
und Thatsachen über technische und industrielle Verhältnisse 
durch diese belehrende und berichtigende Entgegnungen nicht 
zurückgewiesen zu sehen. 


des Vereines zur Sprache. 


Nach Ansicht des Redners sei es 
besonders Sache der Bezirksvereine, in ihren Kreisen mit den 
grösseren Tagesblättern in Verbindung zu treten, ihnen das 
erforderliche Material zur Verfügung zu stellen und sie zur 
Berücksichtigung unserer Interessen zu veranlassen. 

In der Discussion wurde zwar davor gewarnt, sich als 
Verein mit den Zeitungen in eine Polemik einzulassen, dies 
lieber den Einzelnen anheim zu geben, doch war man aller- 
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seits mit den Anführungen des Vorsitzenden einverstanden, 
und konnten einige Bezirksvereine, so der Aachener, Frank- 
furter, Hannoversche und Thüringer berichten, dass ihre 
Sitzungsberichte von den dortigen Zeitungen gern aufgenom- 
men würden, wogegen der Mittelrheinische Bezirksverein 
eines gleichen Entgegenkommens sich nicht erfreut. Hr. 
Schenck wies noch darauf hin, dass die Berichte für die 
Zeitungen, um Anklang zu finden, dem Leserkreise derselben 
angepasst werden müssten, und Hr. Petersen erinnerte 
daran, dass auch die Hauptversammlungen des Vereines in 
der Presse wenig Berücksichtigung fänden. Dem werde am 
besten abgeholfen, wenn vom Vorstande ein entsprechender 
Bericht der passendsten Zeitung des Versammlungsortes über- 
geben und der Redacteur derselben als Gast zu den Verhand- 
lungen und Excursionen eingeladen werde, wie dies in Düssel- 
dorf (und auch in Hannover) geschehen sei. 

Der Vorschlag des Vorsitzenden, dass die Einzelvereine 
mit der Presse ihres Bezirkes in Verbindung treten sollten, 
wurde darauf einstimmig angenommen. — 

Mit Bezug auf die Haftpflicht und die Versicherung 
gegen die Folgen derselben wies Hr. Haarmann auf die 
bekannte Petition der Magdeburger Versicherungs-Gesellschaft 
hin, namentlich auf den darin enthaltenen Vorwurf, dass die 
Fabrikanten und Unternehmer noch häufig die Sicherheits- 
massregeln gegen Beschädigungen ihrer Arbeiter ausser Acht 
liessen. Aehnliche Behauptungen hätte der Fabriken-Inspector 
in Hannover gemacht und diese später durch eine Reihe von 
Beispielen zu beweisen gesucht, welche er den Berichten der 
Fabriken -Inspectoren entnommen und die zum Theil sehr 
gravirend waren. Eine Commission des dortigen Bezirks- 
vereines habe später diese Angaben untersucht und gefunden, 
dass die angeführten Fälle zum Theil aus dem Zusammen- 
Redner 
hielt solche einseitigen Darstellungen für sehr gefährlich und 
wünschte eine Berathung darüber, welche Schritte dagegen 
zu thun seien. 

Auch Hr. Conrad berichtete über die gedachte Petition 
und verwies auf die Anträge des Frankfurter Bezirksvereines 
(No. 12d. W.,S. 119), deren Annahme er empfahl. Hr. Peter- 
sen dagegen war der Ansicht, dass die Delegirtenversammlung 
nicht gut Beschlüsse in der Angelegenheit fassen könne. Die 
Sache sei nicht so einfach, es seien dabei Gesetze zu interpre- 
tiren, was ohne juristische Kenntnisse oder derartigen Beirath 
nicht angehe. Er stelle daher den Antrag, die Frage zunächst 
an die Bezirksvereine zur Berathung zu verweisen, welche 
dabei das erforderliche Material zu sammeln hätten. 


hange gerissen und nicht richtig dargestellt waren. 


Der Antrag wurde angenommen. — 

Die Versammlung trat nunmehr in die Berathung über die 
Prüfung der Baumaterialien und die Classification von Eisen 
und Stahl, 
welche zunächst Hr. Brauns aus Dortmund mit einem 
Referat über die historische Entwickelung dieser Frage ein- 
leitete. Die ersten Vorschläge zur Classification von Eisen 
und Stahl gingen von der technischen Commission des Ver- 
eines deutscher Eisenbahn - Verwaltungen aus, welche zu 
diesem Zwecke im Jahre 1877 eine Subcommission ernannte. 
Letztere sammelte eine grössere Anzahl von Versuchsstäben, 
welche von Prof. Bauschinger in München geprüft wurden, 
und die Resultate dieser Versuche bildeten die Grundlage der 
1578 herausgekommenen Vorschläge für die Merkmale der 
aufgestellten beiden Qualitäten für Bessemer- und Tiegelguss- 
stahl zu verschiedenen Zwecken des Eisenbahnbetriebes. In 
letzterer Zeit hat wiederum eine Commission getagt, deren 
Anforderungen viel schärfer sind; sie verlangt für I. Qualität 
von 55% pro Quadratmillimeter Zerreissfestigkeit, 20 pCt. Con- 


traction und für beide Zahlen zusammen mindestens 75, für 
Achsen 50%, 30 pCt. und zusammen 90, für Bandagen 40%, 
40 pCt., zusammen ebenfalls 90. Redner hat die Resultate 
der Zerreissversuche, soweit dies möglich war, mit dem Ver- 
halten der betr. Stücke im Betriebe verglichen und mannig- 
fache Widersprüche gefunden. Die Producenten halten dem- 
nach die Zerreissprobe allein nicht für massgebend, sondern 
wollen auch noch Schlagproben angestellt sehen, aus denen 
sie ein sichereres Urteil schöpfen zu können glauben. 

Hr. Stambke aus Elberfeld als Correferent betonte die 
zwei Fragen, welche in dieser Angelegenheit zu beantworten 
wären, einmal die Frage nach dem Bedürfniss einer be- 
stimmten Classification, dann die nach den aufzustellenden 
ziffermässigen Anforderungen an die einzelnen Olassen. 

Das Bedürfniss sei seit der vermehrten Anwendung von 
Stahl ein dringendes geworden, da dessen Eigenschaften in 
viel weiteren Grenzen veränderlich sind als die des Schmiede- 
eisens. Bisher hätten bei den Consumenten zum Theil irrige 
Ansichten, zum Theil verbunden mit einem Autoritätsglauben 
für ausländisches Fabrikat, geherrscht; man habe die absolute 
Festigkeit als allein massgebend angesehen; für Theile, welche 
Stössen ausgesetzt sind, sei aber Zähigkeit ein ebenso grosses 
Erforderniss und für diese könne die Contraction als Mass- 
Vergleichende Versuche könnten 
Mangels 


stab angenommen werden. 
hier viel Klarheit in die Anschauungen bringen. 
einer solchen würden aber von verschiedenen Seiten die ver- 
schiedensten Anforderungen an die Materialien gestellt, und 
schon hieraus leite sich das Bedürfniss einer bestimmten 
Classification ab, 

Die bestimmten Zahlen dürften in der heutigen Versamm- 
lung kaum festgestellt werden können. Die augenblicklich 
in Frankfurt tagende Commission, bei welcher auch die 
Producenten vertreten seien, habe, wie schon der Vorredner 
erwähnt, als Qualitätsgrenze eine Zahlensumme hingestellt, 
innerhalb welcher die einzelnen Summanden, den Betriebs- 
zwecken der Materialien entsprechend, variiren können. Bei 
diesen Zahlen seien auch die Wünsche der Producenten ge- 
bührend berücksichtigt worden, daher verdienten die Arbeiten 
der Commission das Vertrauen aller betheiligten Kreise. 

Die Herren Kuntze und Vahlkampf hielten ihrerseits 
das Bedürfniss einer Classification für vorhanden; auch Hr. 
Brauns wollte diese Frage bejahen, da den Producenten 
mit festen Zahlen nur gedient sein könne. Zu hohe Zahlen 
schädigten aber beide Theile, sobald sie nicht eingehalten 
werden könnten, und hätten auch keinen Zweck, so lange 
nicht nachgewiesen sei, dass grössere Zahlen auch einer 
grösseren Betriebssicherheit entsprechen. 

Gleichfalls für Anerkennung des Bedürfnisses trat Hr. 
Bauschinger ein und erklärte noch bezüglich der Angaben 
des Hrn. Brauns, dass in den von ihm aufgestellten Tabellen 
sich auch eine Spalte für Betriebsresultate derjenigen Stücke 
befunden habe, denen die Probestücke entnommen waren; 
diese Nachrichten seien aber zu spärlich eingelaufen, um Ver- 
gleichungen anstellen zu können. Solche seien von grosser 
Wichtigkeit, und daher die Fortsetzung der begonnenen Ver- 
suche nach allen Richtungen hin sehr erwünscht. Für der- 
artige Versuche seien aber entsprechend eingerichtete Prüfungs- 
anstalten nothwendig, und ersuche er die Versammlung, gleich- 
falls diese Nothwendigkeit auszusprechen. 

Für die Vertagung einer Beschlussfassung über die 
Zahlenwerthe der Classification erhoben sich noch einige 
Redner; gegen die Nothwendigkeit staatlicher Prüfungs- 
anstalten trat Hr. Brauns auf mit dem Hinweise, dass fast 
sämmtliche Werke mit guten Maschinen für die Proben aus- 
gerüstet seien; allenfalls könne sich eine Aufsichtsbehörde 
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über deren Brauchbarkeit und Zweckmässigkeit unterrichten 
und dieselben bescheinigen. Ebenso glaubten die Herren 
Stambke und Vahlkampf für die gewöhnlichen Proben bei 
Materialabnahme die Einrichtungen der Werke ausreichend, 
letzterer verlangte ausserdem noch mit den reichsten Mitteln 
ausgestattete Staatsanstalten für Proben mit ganzen Betriebs- 
stücken, Zerreissung von Schienen, Belastungsproben von 
Brückenträgern u. s. w., während auch Hr. Bauschinger 
es für gleichgiltig hielt, wo für den Privatverkehr die Proben 
angestellt würden, sobald die beiden Parteien damit ein- 
verstanden seien; in streitigen Fällen müssten aber staatliche 
Anstalten eintreten, deren Auskunft öffentliche Glaubwürdig- 
keit habe. Auch wären dieselben ohnehin nöthig, sobald die 
Proben, wie unterdessen Hr. Haarmann namens des Han- 
noverschen Bezirksvereines beantragt hatte, auf alle Bau- 
materialien ausgedehnt werden sollten. 

Nach weiterer kürzerer Debatte über den letzteren Punkt 
und nach einigen Verhandlungen über die Fragestellung 
wurden endlich die nachstehenden, von Herren Stambke 
und Dr. Grashof formulirten Resolutionen ohne Widerspruch 
angenommen, 

1) Es wird anerkannt, dass ein Bedürfniss nach einer 
genauen und öffentlich anerkannten Classifieirung von Eisen 
und Stahl und anderen Baumaterialien vorhanden ist; 

2) die Einrichtung staatlicher Versuchsanstalten für die 
Untersuchung der ad 1) genannten Materialien wird für zweck- 
mässig gehalten, dabei aber vorausgesetzt, dass in der Regel 
die Prüfung und Abnahme der Materialien auf den Werken 
selbst erfolgt; 

3) über die Qlassification selbst ist augenblicklich kein 
Beschluss zu fassen, das Ergebniss der bereits 
zusammengetretenen gemischten Commission von Producenten 
und Consumenten abzuwarten. — 

Betreffs der für die nächste Hauptversammlung zu ge- 
winnenden allgemeinen Vorträge wurden die Canalfrage 
einschl. der Tauerei und ein Vortrag über die technischen 
und industriellen Verhältnisse des Versammlungsortes als 
wünschenswerth bezeichnet und der Vorstand beauftragt, dahin 
abzielende Schritte zu thun. — 

Der Sächsisch -anhaltinische 
Antrag auf Herbeiführung einer allgemeinen 

Ausstellung deutscher Arbeit und Kunst 
vorläufig zurückgezogen, dagegen lag ein Antrag des Berliner 
Bezirksvereines vor, dahin lautend: 

Der Berliner Bezirksverein beantragt, auf die Tages- 
ordnung der in Hamburg stattfindenden diesjährigen Haupt- 
versammlung zu bringen: 

Der Verein möge beschliessen, innerhalb der nächsten 
fünf Jahre eine allgemeine deutsche Gewerbeausstellung an 
einem noch zu vereinbarenden Orte stattfinden und die Vor- 
fragen durch eine zu wählende Commission soweit klar stellen 
zu lassen, dass in der im Jahre 1880 stattfindenden Haupt- 
versammlung definitiv Beschluss gefasst werden kann. 

Derselbe wurde von Hrn. Behrens kurz erläutert, in- 
dessen von Hrn. Dietze bekämpft, welcher die Ergebnisse 
der in Aussicht oder Vorbereitung stehenden grösseren und 
kleineren Provinzialausstellungen abwarten wollte und die 
Festsetzung eines bestimmten Termins für die Entscheidung, 
ob allgemeine oder Provinzialausstellungen, nicht für ge- 
eignet hielt. 

Der Antrag wurde danach gegen 8 Stimmen abgelehnt 
und eine Resolution dahin gefasst: Die Delegirtenversamm- 
lung hält es augenblicklich nicht für opportun, eine allgemeine 
deutsche Ausstellung ins Werk zu setzen. — 


Noch stellte der Vertreter des Bezirksvereines an 
* 


vielmehr 


Bezirksverein hat seinen 


der 


Lenne den Antrag auf Aufnahme der Patentanmel- 
dungen in die Wochenschrift. Während die Fachblätter 
über die ertheilten Patente ausreichende Berichte bringen, sei 
dies mit den angemeldeten Patenten nicht in gleicher Weise 
der Fall, die Kenntniss derselben aber oft von grosser 
Wichtigkeit. Eine ganz kurze Aufzählung werde genügen, 
um auf Grund derselben in Berlin sich durch dritte Personen 
genauere Angaben zu verschaffen. Hr. Dr. Grashof wies 
auf die Verhandlungen der vorjährigen Delegirtenversammlung 
hin und sprach die Befürchtung aus, dass die beantragten 
Mittheilungen auch wieder zu viel Platz in der Wochenschrift 
beanspruchen würden, worauf der Antrag mit grosser Majorität 
abgelehnt wurde. — 

Hiernach konnte um 1 Uhr der Vorsitzende die Verhand- 
lungen mit einem Dank an die Versammlung schliessen, 
welche ihrerseits ihm durch den Mund des Hrn. Petersen 
die volle Anerkennung für die umsichtige Leitung der Debatten 
aussprach. 

Der Bergische Bezirksverein hatte in freundlichster Weise 
die Vorbereitungen für die Versammlung getroffen und sorgte 
auch während der Anwesenheit der Delegirten für deren 
Unterhaltung. Die Besichtigung einiger bedeutender Fabriken 
in Elberfeld und Barmen, ein äusserst gelungener Commers 
am Abende des zweiten Tages sowie die interessante Excursion 
zu den Wasserwerksanlagen bildeten ein wohlthuendes Gegen- 
gewicht zu den anstrengenden Arbeiten der beiden Sitzungen. 


R. Z. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 7. April 1879. 
Aachener Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 5. März 1879. — Vor- 
sitzender: Hr. Petersen. Schriftführer: Hr. Hilt. An- 
wesend 68 Mitglieder. 

Zu Punkt 1 der Tagesordnung erstattete Hr. Pützer 
Bericht über die Verhandlungen der Commission bezüglich 
des Antrages des Sächsisch-anhaltinischen Bezirksvereines, 
dahin zu wirken, dass in einem der nächsten Jahre eine 
allgemeine 
Ausstellung der Erzeugnisse deutscher Arbeit und Kunst 
in Berlin oder einer grösseren Stadt im Mittelpunkte Deutsch- 
lands veranstaltet werde. Dem Vorschlage der Commission 
entsprechend, beschloss der Verein folgende Erklärung ab- 
zugeben: 

Da das Streben in Deutschland heutzutage thatsächlich 
auf die Veranstaltung, sei es local, sei es sachlich begrenzter 
Ausstellungen gerichtet ist, so empfiehlt es sich zunächst, dies 
Streben zu fördern und seiner Bethätigung und Entfaltung 
Zeit und Ruhe zu lassen. Die zu Tage tretenden Erfahrungen 
und Erfolge werden bald über die dem Charakter des deut- 
schen Volkes und seinen geistigen und wirthschaftlichen Inter- 
essen am meisten zusagende Art und Weise und Ziel und 
Zweck des Ausstellungswesens grössere Klarheit bringen. 
Erst dann wird sich über die vom Sächsisch-anhaltinischen 
Bezirksverein angeregte Frage ein sicheres Urteil gewinnen 
lassen, wenn auch heute schon hervorgehoben zu werden ver- 
dient, dass der Schritt von einer „allgemeinen Ausstellung 
deutscher Arbeit und Kunst“ zu einer in Deutschland zu ver- 
anstaltenden Weltausstellung nicht so gar weit erscheint, um 
den Verzicht auf die wünschenswerthe 
Nationen zu rechtfertigen. 


Mitwirkung aller 
Dass aber der geeignete Zeitpunkt 
für eine von Deutschland zu veranstaltende allgemeine inter- 
nationale Ausstellang noch in recht ferner Zukunft liegt, 
bedarf keines Nachweises. 
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Im Anschluss hieran stellte Hr. Hilt einen auf die im 
Jahre 1880 zu Düsseldorf stattfindende Gewerbeausstellung 
bezüglichen Antrag. Derselbe führte aus, dass in erster Linie 
die Consumenten, aber in kaum geringerem Grade auch die 
Fabrikanten von Dampfmaschinen das grösste Interesse daran 
hätten, dass bei dieser Ausstellung die Maschinen nicht blos 
nach ihrem Aeusseren, sondern auch nach ihrer Leistungs- 
fähigkeit und dem von denselben beanspruchten wirklichen 
Dampfverbrauch beurteilt werden. Ganz besonders gelte 
dies von den Maschinen mit Präcisionssteuerung oder mit 
einer durch den Regulator selbstthätig regulirten sonstigen 
Expansionssteuerung. Aus diesem Grunde halte er es für 
wünschenswerth, dass für die Ausstellung ein gutes Brems- 
dynamometer und gute Indicatoren beschafft und eine Com- 
mission gebildet werde, welche auf Antrag der Maschinen- 
fabrikanten die Leistung der ausgestellten Maschinen unter 
Zuziehung der betreffenden Fabrikanten gründlich untersuchen 
und auf Wunsch darüber Atteste ausstellen könne. Er be- 
antrage daher, sich dieserhalb mit dem Haupteomite für die 
Düsseldorfer Ausstellung in Verbindung zu setzen. 

Der Gedanke fand vielfach Anklang in der Versammlung, 
und wurde nach kurzer Discussion beschlossen, für den 
19. März eine besondere Versammlung zur weiteren Berathung 
des Gegenstandes zu berufen. — 

Zu seiner Mittheilung über 

Anwendung neuer Maschinen beim Bergbau 
bemerkte Hr. Heeckmanns zunächst, dass er heute noch 
nicht, wie er beabsichtigt gehabt, über die Jordan’sche und 
Faber’sche Handbohrmaschinen berichten könne, da es ihm 
noch nicht möglich geworden sei, selbst Versuche damit an- 
zustellen, und machte dann darauf aufmerksam, dass die Eıze, 
aus welchen wir die Metalle herstellen, sehr selten in der 
Natur so rein vorkommen, dass wir sie direet so, wie sie 
gefördert werden, der Hütte übergeben können. Sie sind 
theils mit beibrechender Gangmasse, theils mit anderen Erzen, 
welche oft schädlich bei der Verhüttung einwirken würden, 
verwachsen. 

Die nöthige Anreicherung bezw. Trennung der verschie- 
denen Mineralien geschieht fast ausschliesslich in der Weise, 
dass die gemischten Erze, welche sich mit der Hand durch 
Ausklauben nicht mehr trennen lassen, der Structur und der 
Innigkeit der Vermischung gemäss zerkleinert, dann in mög- 
lichst gleich grosse Körper classifieirt und endlich zur Tren- 
nung von einander auf verschiedenartigen Apparaten Mani- 
pulationen unterworfen werden, denen allen der freie Fall der 
Körper im Wasser oder der Fall auf geneigter Ebene in be- 
wegtem Wasserstrome zu Grunde liegen. Da setzen sich die 
schwereren Mineralien auf den Setzsieben unten, auf Herden, 
wo die feineren Sande und Schlämme behandelt werden, nahe 
der Aufgabevorrichtung ab, während die leichteren auf Sieben 
oben bleiben und auf den Herden je leichter desto weiter von 
dem Wasserstrome mitgenommen werden. 

Je grösser der Unterschied des specifischen Gewichtes 
ist zwischen den einzelnen gemengten Mineralien, desto leichter 
ist die Trennung und umgekehrt; bei zu geringer oder gar 
keiner Differenz im specifischen Gewichte ist die Trennung 
durch Aufbereitung natürlich nicht möglich. So wird sich 
Bleiglanz mit spec. Gew. 7,5 sehr leicht trennen von seinen 
Gangarten von 2 bis 2,5 spec. Gew., Bleierz von Blende 
(4,05) auch noch ziemlich gut, Blende von Schwefelkies 
(etwa 5) schwieriger, Blende von dem häufig damit ver. 
wachsenen Spatheisenstein (3,75) aber sehr mangelhaft. 

Um solche Mineralien also trennen und verwerthen zu 
können, würde es anderer Mittel bedürfen. 

In Norditalien bei Traversella, unweit Aosta, hatte man 


eine ausserordentlich grosse Lagerstätte, welche schönen 
Magneteisenstein massenhaft enthielt. Dieser war aber an 
den meisten Stellen mit geschwefelten Erzen (Schwefel- und 
Kupferkies) so verwachsen, dass der Werth der Lagerstätte 
sehr in Frage gestellt war, wenn es nicht gelang, die ver- 
schiedenen Mineralien, welche fast gleiches specifisches Ge- 
wicht (5 bis 5,2 bezw. 4,9 bis 5,1) haben, sei es auf mechani- 
schem, sei es auf chemischem Wege zu trennen. Diese 
Aufgabe wurde im Jahre 1858 durch Sella, den grossen 
italienischen Staatsmann, gelöst. Ich höre, dass Sella früher 
als Student in Paris einen freilich nicht praktisch verwerth- 
baren Apparat gesehen hat, welcher ihm später im Prineip 
bei der Construction seiner Maschine vorgeschwebt haben mag, 
welche sich sehr gut bewährte, indem sie nicht nur den 
Magneteisenstein ganz schwefelfrei machte, sondern auch das 
in demselben enthaltene Kupfererz auszog und zugute zu 
machen erlaubte. 

Die Maschine besteht darin, dass weiche Eisenstäbe zeit- 
weise durch elektrische Ströme magnetisch gemacht werden 
und dann den Magneteisenstein aus dem bis zu 1m zer- 
kleinerten Erzgemenge herausziehen, denselben aber etwas 
später, nach Unterbrechung des Stromes, wieder abfallen 
lassen; die beigemengten geschwefelten Erze bleiben dagegen 
von vorn herein liegen, weil sie nicht magnetisch sind. 

Auf einem sich auf horizontaler Achse drehenden hölzernen 
Rade von 0,50% Durchm. und 0,36% Breite sind drei alter- 
nirende Reihen von je 18 Elektromagneten, also 54 Stück, 
radial befestigt. Diese bestehen aus weichen Eisenstäben von 
0,02” Dicke, 0,12” Breite und 0,15% Höhe, welche mit isolirtem 
Kupferdraht umwickelt sind. Die Kupferdrahtspiralen, oben 
und unten durch Messingplatten begrenzt, lassen die Eisen- 
stäbe nach aussen 0,01% weit frei hervorstehen, so dass sich 
an diesem freien Theile die angezogenen Magneteisenstein- 
theilchen festsetzen können. 

Unter dem Rade bewegt sich, der Achse desselben parallel, 
ein 0,37" breites Tuch ohne Ende fort, über welchem an der 
einen Seite ein Aufgebetrichter mit verstellbarer Spalte steht. 
Auf diesem Tuche wird dem Rade mit den Elektromagneten 
der zu trennende gemengte Stoff zugeführt. Die Eisenstäbe 
auf dem Rade werden nun magnetisch gemacht und der 
Magnetismus wieder aufgehoben mittelst einer neben dem Rade 
auf derselben Achse sitzenden durchbrochenen Holztrommel, 
und zwar auf folgende Weise: 

Auf dieser Holztrommel sind 11 Kupferringe, ganz von 
einander isolirt. Diese Kupferringe sind an je fünf Stellen 
durchschnitten, wodurch also 5 x 11 = 55 Segmente entstehen. 
54 von diesen Segmenten stehen durch einen Kupferdraht mit 
den 3x 18 —= 54 Eisenstäben auf dem Rade in ständiger Ver- 
bindung. Auf den 11 Kupferringen schleifen nun 11 über der 
Trommel von einem gemeinsamen Arme gehaltene Messing- 
federn, welche mittelst des sie haltenden Armes mit dem 
positiven Pole einer Batterie von sechs grossen Bunsen- 
schen Elementen in Verbindung stehen und so die je 11 Eisen- 
stäbe magnetisch machen, welche mittelst der Kupferdrähte 
mit den 11 Segmenten derjenigen Kupferringe verbunden sind, 
auf denen gerade die 11 Federn schleifen. Die Anordnung 
ist aber so getroffen, dass dies immer nur diejenigen 11 Eisen- 
stäbe sind, welche sich jedesmal gerade über dem Bandtische 
befinden. Die Segmente der Kupferringe sind neben einander 
etwas versetzt, so dass die Federn nicht in einem und dem- 
selben Augenblicke auf je 11 neue Segmente überspringen, 
sondern dass dies successive geschieht, wodurch denn auch 
allmälig diejenigen Eisenstäbe magnetisch werden, welche 
gerade über den Bandtisch kommen, wo sie dann die Magnet- 
eisensteintheilchen aus der zu trennenden gemengten Erzmasse 


herausziehen und festhalten, bis sie nach !/; Umdrehung da- 
durch unmagnetisch werden, dass die 11 Federn auf andere 
11 Segmente übergegangen sind und so fort. Zu bemerken 
ist noch, dass das andere Ende der Kupferdrahtspiralen mit 
einer an der anderen Seite neben dem Rade sich drehenden 
Messingscheibe in Verbindung steht, auf welche continuirlich 
eine Messingfeder drückt, die mit dem negativen Pole der 
oben genannten Batterie verbunden ist. 

Es fällt der angezogene Magneteisenstein von den nicht 
mehr magnetischen Eisenstäben ab und zwar auf eine von 
zwei schiefen Ebenen, wovon die dem Bandtische zunächst 
liegende unreinen Stoff aufnimmt, worin noch viele mit dem 
Magneteisenstein mechanisch mitgerissene Theile der ge- 
schwefelten Erze sind, welche beim Rundgehen der Magnete 
von selbst abfallen; dieser Stoff wird noch einmal verarbeitet. 
Auf die obere schiefe Ebene fällt der reine Magneteisenstein 
nach Unterbrechung des elektrischen Stromes in den Eisen- 
stäben, die sich vom Bandtische entfernen. So geht das Spiel 
continuirlich weiter. 

Das Verrücken des Tuches ohne Ende und das Aufgeben 
der Masse wird nach der zu erzielenden Reinheit geregelt. 

Der nicht magnetische Stoff, also der Schwefel- und 
Kupferkies, geht unter dem Rade mit den Magneten durch, 
auf dem Bandtische liegen bleibend, bis dieser sich an der 
Endrolle nach unten dreht. Dann fällt dieser Stoff über eine 


schiefe Ebene in einen Behälter oder in einen untergestellten 
Wagen. 


Bei 10 Umdrehungen des Rades pro Minute bedarf die 
Maschine, deren man in Traversella zwei aufstellte, !/, Pferdest. ; 
sie verarbeitet dabei 3 Ctr. pro Stunde = 72 Ctr. pro 24 Stun- 
den und liefert bei einer Vertheilung von 70,5 pCt. Magnet- 
eisenstein und 29,5 pCt. Schwefelerzen: 


421/a Ctr. Magneteisenstein = 59pCt. 

1914 „  Schwefllerze — 26,7 „ 
und 101; „ Gemenge beider = 14,3, 

72 Chr. = 100 pCt. 


Bei dem nochmaligen Verarbeiten des Gemenges gewinnt 
man noch 2 Ctr. Schwefelerze, so dass man in runder Summe 
mit einer Maschine pro Tag von 24 Stunden gewinnt: 42 Ctr. 
Magneteisenstein und 21 tr. Kupfererz mit etwa 8 pCt. Cu, 
also pro Jahr zu 300 Tagen 12600 Ctr. Magneteisenstein und 
6300 Otr. Kupfererz; mit den zwei Maschinen also fast 
13000 Ctr. Kupfererz, eine sonst ganz verlorene Masse. 

Die Kosten dieser Aufbereitung betragen pro 


100 Ctr. verarbeitetes Erz N er 
Dazu Gewinnungskosten und Transport zur 
Aufbereitung.unlles abs] „ieyolidiue tut T umiin42,50.4, 
, zusammen 76,50 HK. 
Zieht man davon den Werth des Magneteisen- 
steins;abJfürs58:6tr. i(von\i100 Oir:) ana 5. 77716,00% 
so bleiben für die 30 Ctr. (von 100) Kupfer- N 
erz von SpCt. Cu 60,50 M, 


rund 2 A pro Otr. = 0,25 # pro Pfund Cu in den Eızen, 
Alles einschl. Zinsen und Amortisation der Anlage. 

Es bleibt noch zu erwähnen, dass die Maschinen in Paris 
gebaut wurden und pro Stück franco Traversella 5000 Fres. 
kosteten. 

Gegenwärtig wird der Betrieb wol eingestellt sein; sicher- 
lich ist er nicht mehr von Bedeutung. 

Wie Sella seine Maschine für Natur aus 
magnetischen Magneteisenstein construirte, so dachte man 
später daran, ähnliche Maschinen anzuwenden für ein Ge- 
menge anderer Erze mit Spatheisenstein, welchen man 
durch Rösten magnetisch machen kann, indem man ihn da- 
durch aus nicht magnetischem kohlensaurem Eisenoxydul in 


den von 


magnetisches Eisenoxydoxydul verwandelt. Bei Kupfererz 
haltigen Gemengen ist diese Methode nicht in Gebrauch ge- 
kommen, weil man aus armen Kupfererzen das Kupfer auf 
nassem Wege sehr gut extrahiren kann; doch ist dieselbe bei 
Zinkerzen, welche häufig mit Spatheisenstein verwachsen 
sind, von um so grösserer Bedeutung, als 1) bei dem wenig 
differirenden spee. Gewichte eine hinreichende Trennung durch 
Aufbereitung unmöglich ist und 2) Blende durch einen Ge- 
halt an Spatheisenstein sehr an Werth verliert, weil letzterer 
in den Zinkhütten den Muffeln äusserst schädlich ist. 

Zur Trennung eines solchen Gemenges baute zuerst v. 
Rittinger einen elektromagnetischen Apparat. Dieser bestand 
aus einem Wagen, dessen Boden mit 14 senkrecht nach unten 
stehenden Elektromagneten besetzt war. Dieser Wagen wurde 
auf Schienen über einem Transportbande hin- und her ge- 
schoben, auf welchem zerkleinerte geröstete Blende mit Spath- 
eisenstein vermischt unter den Schienen hindurch transportirt 
wurde. Die Elektromagnete im Boden des Wagens zogen 
den magnetischen Spatheisenstein aus dem Gemenge auf dem 
Transportbande an und liessen denselben an den Seiten des- 
selben fallen, indem hier durch eine einfache Vorrichtung der 
elektrische Strom unterbrochen wurde. Die auf dem Trans- 
portbande bis zur Endrolle bleibende Blende wurde auf diese 
Weise sehr von Spatheisenstein gereinigt. Bei den Versuchen, 
die zu Przibram stattfanden, sollen 3 Otr. Erz pro Stunde 
verarbeitet worden sein. Der Apparat kam aber nicht aus 
dem Stadium der Versuche heraus. 

Ein Schüler Rittinger’s, der Pochwerk-Inspector Haber- 
mann in Przibram, construirte einen Apparat, bei welchem 
er statt Elektromagnete einfache Hufeisenmagnete anwandte. 

Eine kurze Trommel von 0,63" Länge bei 1,25% Durchm. 
besetzte er innen mit 48 Stück 3l5wm grossen Hufeisen- 
magneten in vier Reihen; die Pole der Magnete stehen nach 
der Mitte der Trommel zu. Die Trommel dreht sich ohne 
Achse mittelst äusserer Laufkränze auf Frietionsrollen. Von 
dem in die Trommel gegebenen Stoffe, zerkleinerter und ge- 
rösteter Blende mit Spatheisenstein, wird letzterer von den 
Magneten in der Trommel mit nach oben genommen und im 
Scheitel der Trommel durch eine rotirende und sich hin- und 
her schiebende Bürste in eine Austragerinne abgebürstet, 
während die nicht magnetische Blende die Magnete ohne 
Weiteres passirt und am unteren Ende der Trommel heraus 
in einen Kasten fällt. 

Der Apparat soll bei sechs Rundgängen pro Minute Y/ıo 
Pferdest. absorbiren und stündlich 2 Ctr. Erz von 1!yymm 
Korngrösse verarbeiten. Er kostet 600 bis 700 #. Die 
Kosten einer Tonne verarbeiteten Erzes sollen ohne Zinsen 
und Amortisation 7,60 AM betragen = 0,38 A pro Ütr.; bei 
Magneteisenstein, welcher nicht geröstet za werden brauchte, 
würden sich die Kosten auf 1,60 # pro Tonne = 0,08 MH pro 
Ctr. = !/; der Sella’schen Maschine verringern. 

Meiner Ansicht nach würde der Habermann’sche Appa- 
rat durch etwas rascheres Umdrehen und durch bessere Be- 
setzung mit Magneten leistungsfähiger gemacht werden können. 

Ich bemerke hier, dass durch Anwendung der perma- 
nenten Hufeisenmagnete der theuere elektrische Apparat weg- 
fallen würde; dagegen kann man bei Anwendung eines solchen 
bedeutend stärkeren Magnetismus erzeugen und auch die 
elektrischen Ströme nach Belieben schliessen und öffnen, also 
anziehen und das Angezogene ohne weiteres fallen lassen, 
während man bei Anwendung von Hufeisenmagneten Bürsten- 
apparat zum Abkehren des Angezogenen verwenden muss. 

Eine nach demselben Prineip wie der Habermann’sche 
Apparat gebaute Maschine war auf der vorjährigen Pariser 
Ausstellung zu sehen. Dieselbe ist construirt von Charles 
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Vavin in Paris und zwar zunächst zum Gebrauche in grösse- 
ren Werkstätten zur Trennung der Eisen- und Stahlfeilspäne 
von den Kupfer- und Messingfeilspänen, jedoch, wie durch 
Versuche auf Grube Friedrichssegen bei Oberlahnstein be- 
stätigt wurde, auch gut zu gebrauchen zur Trennung von 
Spatheisenstein und Blende, natürlich auch nach vorherge- 
gangener Röstung der zu trennenden Massen. 

Der Apparat besteht aus zwei über einander liegenden 
Walzen. Die Arme oder Speichen derselben werden von 
Hufeisenmagneten gebildet, deren Pole nach der Peripherie 
gekehrt sind und in der Richtung der Axe liegen. Um die 
Pole, also die Speichen, sind felgenartig vier Reihen von 
weichem Eisen gezogen, welche durch die Berührung der 
Magnete ebenfalls magnetisch werden. Diese erhöhten Reifen 
sind durch nicht magnetische Messingringe isolirt. 

Das aufzubereitende Material wird auf die obere Walze 
gebracht, und auf den magnetischen Ringen derselben bleiben 
die durch Rösten magnetisch gewordenen Spatheisenstein- 
körner haften, werden aber an der anderen Seite der Walze 
durch eine rotirende Bürste abgekehrt. Das nicht magnetische 
Material, die Blende, gleitet infolge der Drehung der Walze 
davon ab und fällt auf eine darunter liegende zweite oder 
Repetitionswalze, auf welcher die etwa mit der Blende mit- 
gerissenen magnetischen Spatheisensteintheilchen nun haften 
bleiben und ebenfalls an der anderen Seite abgebürstet werden. 
Die Berge gehen natürlich mit in die Blende. 

Ein auf diesem Apparate verarbeitetes Haufwerk mit 
etwas über 22 pCt. Zn soll ergeben haben 56 pCt. Zinkerz 
mit 39,5 pCt. Zn und 43 pCt. Eisenerz; in letzterem bleiben 
gewöhnlich 3. bis 4 pCt. Zink. 

Ein Apparat Vavin, welcher 1500 Fres. kostet, soll in 
12 Stunden 26 Otr. Rohstoff oder stark 2 Ctr. pro Stunde 
verarbeiten. Man könnte diesen Apparat auch wol vergrössern 
und dadurch leistungsfähiger machen. Die Kosten der Arbeit 
sind mir nicht bekannt. 

Ich komme nun zum Schlusse zu einem Apparate, welcher 
sich durch’ Aufbereitung von spatheisenhaltiger Blende in der 
Praxis bereits durch Verarbeitung grösserer Massen voll- 
ständig bewährt hat. 

Dieser Apparat ist vom Ingenieur Oscar Wassermann 
in Kalk eonstruirt und demselben patentirt. Er beruht auf 
demselben Prineip wie die vorher beschriebenen Apparate, ist 
jedoch in mehreren Beziehungen anders und praktischer con- 
struirt. Es sind bei diesem Apparate vier magnetische Walzen 
vorhanden, welche continuirlich und sich gegenseitig unter- 
stützend arbeiten, ebenso wie der Apparat Vavin mit zwei 
Walzen. Dadurch besonders unterscheidet sich der Wasser- 
mann’sche Apparat vortheilhaft von den zuletzt beschriebe- 
nen, dass der Rohstoff nicht auf die Walzen oder Magnete 
aufgetragen wird, wodurch viel Zinkerz mit dem Spatheisen- 
stein auf diesen hängen bleibt und mit hinübergerissen wird, 
sondern er gelangt auf Transportbänder, von denen die aus 
den Walzen etwas hervorstehenden Pole der Magnete den 
Spatheisenstein aus der Blende gleichsam herauspicken, ohne 
die Masse aber zu durchwaten, sondern nur nahe darüber 
hinweggehend. Somit bleibt weniger Blende in dem Spath- 
eisenstein; dieser wird reiner und zum Verschmelzen auf 
Eisen geeignet, und es geht weniger Blende verloren. 

Durch einen rationell eingerichteten und dadurch gleich- 
mässig vertheilenden Aufgebetrichter gelangt der geröstete 
und classifieirte Stoff auf ein geneigtes Transportband I, über 
welchem eine mit Hufeisenmagneten garnirte Walze A rund- 
geht und den magnetischen Spatheisenstein aus der Masse 
herauszieht. Die noch nicht ganz reine Blende gelangt nach 
dem Verlassen des Transportbandes I auf das darunter 


liegende, nach der anderen Seite geneigte Transportband II, 
über welchem eine ebenso wie A garnirte Repetitionswalze 3 
liegt, welche den in der Blende zurückgebliebenen Spatheisen- 
stein noch auszieht, der dann durch eine rotirende Bürste 
abgekehrt und zur besseren Trennung von der beigemischten 
Blende “nochmals aufgegeben wird. Die vom Transport- 
bande II kommende Blende ist nun fast ganz rein von Spath- 
eisenstein. 

Der an den Magneten der ersten oben erwähnten Walze A 
hängen gebliebene Spatheisenstein wird von einer rotirenden 
Bürste abgekehrt, fällt dann auf ein ganz in der Richtung 
von I geneigtes, etwas tiefer liegendes Transportband II, 
wird da von einer dritten Walze Ü angezogen, wieder abge- 
kehrt, fällt auf ein letztes in derselben Richtung und Neigung 
liegendes Transportband IV, wird von diesem durch die letzte 
Walze D angezogen und durch eine Bürste wieder abgekehrt 
in einen Behälter, wo man den so vollständig angereicherten 
und von Blende gereinigten Spatheisenstein ansammelt. Von 
den Transportbändern III und IV kommt noch immer etwas 
gemischte Blende, welche vom Transportbande I mit dem 
Spatheisenstein hinübergerissen war und zur möglichsten Aus- 
nutzung noch einmal aufgegeben wird. 

Die Bandtische bewegen sich in derselben Richtung wie 
die darüber liegenden Magnetrollen, aber nur mit halber Ge- 
schwindigkeit, nämlich mit 1 Fuss gegen 2 Fuss pro Secunde. 
Dadurch bestreichen die Magnete viel Stoff und ziehen viel 
Spatheisenstein aus, ohne Blende in besonderer Quantität mit- 
zureissen. Auch die Bürsten haben nur die halbe Geschwin- 
digkeit der Rollen. 

Es ist noch über den ganzen Apparat zu sagen, dass die 
sämmtlichen Achsen der Rollen, der Walzen von den Band- 
tischen und der Bürsten durch die geschlossenen Wandungen 
hindurchgehen und mit den entsprechenden Riemenscheiben 
versehen sind. Als Hauptachse, von welcher die anderen be- 
trieben werden, fungirt die Achse der Vertheilungswalze im 
Aufgebetrichter, welche durch den Riemen einer Locomobile 
bewegt wird, welche auch zu anderen Verrichtungen dient. 

Der ganze Apparat ist umkleidet, um das Stauben und 
damit zusammenhängende Verluste und Belästigungen zu ver- 
meiden. In der Umkleidung sind dichte, praktisch angebrachte 
Klappen, welche das Herausnehmen des verarbeiteten Hauf- 
werkes und das Controliren der Bürsten, der Rollen u. s. w. 
gestatten. 

Ueber die Garnirung der Rollen mit Magneten ist noch 
Folgendes zu sagen. In den Rollen sind der Achse parallel 
Längsfurchen gemacht, in welche die Magnete etwas schräg 
(damit die ganze Fläche des Bandtisches ohne Unterbrechung 
bestrichen wird) eingesetzt und mit Gyps so eingegossen 
werden, dass die Magnete 3 bis 4m hervorragen. In jeder 
Rolle sind 15 Reihen, in jeder Reihe 20 Stück, in jeder Rolle 
also 300 und in den vier Rollen zusammen 1200 Stück Huf- 
eisenmagnete von 68"m Schenkellänge, wovon jeder 1 .M 
kostet. Der ganze Apparat kommt dadurch auf 2100 M 
zu stehen. 

Das Quantum, welches auf diesem Apparate verarbeitet 
werden kann, richtet sich nach der Breite desselben, d. h. 
nach der Länge der Magnetrollen. Bei einer Breite von nur 
0,35" verarbeitet der jetzige Apparat des Hrn. Wassermann 
pro zehnstündige Schicht 50 Ctr. von ihm billig gekauften 
Haufwerkes von etwa 25 pCt. Zn (bei jetzigen Zinkpreisen 
ohne Werth) und bringt die Blende daraus bis auf 43 bis 
46 pCt., auch schon bis auf 52 pCt. Zn, also gewiss ein 
schönes Product. Der extrahirte Spatheisenstein hat etwa 
43 pCt. Fe bis 9 pCt. Mn und zwischen 1!/; bis 4 pCt. Zn. 

Hr. Wassermann behauptet, und zwar wol richtig, bei 
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doppelter Breite des Apparates (welcher dadurch lange nicht 
verhältnissmässig vertheuert werden würde) auch das doppelte 
Quantum durcharbeiten zu können. Die Kosten der Ver- 
arbeitung stellen sich erfahrungsmässig inel. Rösten (aber 
ohne Verzinsung und Amortisation) auf 0,60 AH pro 100 Kilo- 
gramm Rohstoff. Hr. Wassermann gewinnt aus 100% des 
oben beschriebenen Rohstoffs mit 25 pCt. Zn 55% Blende von 
44 pCt. Zn. 100% Blende mit diesem Gehalte haben bei den 
jetzigen Zinkpreisen einen annähernden Werth feo. Hütte von 
5,63 M, 55K also 3,09 Al; zieht man davon die Kosten mit 
0,60 „M pro 100 Kilogramm Rohstoff, woraus die 55* gewonnen 
sind, ab, so gewinnt der Rohstoff durch den Apparat einen 
Werth von 2,49 M#, für die Blende plus dem Werthe des ge- 
wonnenen Spatheisens, während der Rohstoff gar keinen 
Werth hatte. Für Hrn. Wassermann gehen davon freilich 
die sehr geringen Ankaufs- und die Transportkosten ab; eine 
Grube aber, welche bis jetzt einen solchen Rohstoff durchaus 
nicht verwerthen konnte, würde jetzt bei Anlage eines 
Wassermann’schen Apparates auf der Grube obige Summe 
pro 100 Kilogramm erzielen können. 

Auch noch viel ärmerer Rohstoff, welcher bis jetzt überall 
in die Halden geworfen wurde, kann also bis zu einer ge- 
wissen, durch den Zinkwerth bedingten Grenze nutzbringend 
verwerthet werden. Ich bin überzeugt, dass man mit Hilfe 
des Apparates manche alte Halde umarbeiten und Tausende 
Tonnen bis jetzt fortgeworfener Blende gewinnen wird. 

Aber ausserdem kann noch der Apparat zu sehr viel 
Gewinn bringender Anreicherung von jetzt nur billig ver- 
käuflicher Blende, die durch Spatheisenstein verunreinigt ist, 
verwandt werden. 

Erfahrungsmässig erhält man aus 100% 35 pCt. Zn ent- 
haltender Blende 65% angereicherte Blende mit 52 pCt. Zn 
und 25% guten Spatheisenstein. 

Nach den jetzigen Preisen würde der ungefähre Werth 
einer nur 35 pCt. Zn enthaltenden Blende (selbst ohne Abzug 
für den schädlichen Spatheisensteingehalt) sein fco. Hütte 


für 100& BERN NET REN) 3,02 AM. 
Dagegen würde Blende von 52 pCt. Zn einen 

Werth haben von 7,95 M# pro 100%, und es würden 

also 65&k davon werth sein We 


also Mehrwerth 2,14 M. 


Davon ab Kosten des Anreicherns pro 1008 . 0,60 „ 


lässt Gewinn 1,54 M. 
Dazu der Wertli der gewonnenen 25% Spath- 
eisenstein etwa AI EURE Sehr. 
Also würde man durch die Anreicherung pro 
1008 des ursprünglichen Stoffs verdienen 1,74 M. 


Hr. Wassermann hatte bis Anfang dieses Jahres in 
etwa sechs Monaten bereits gegen 5000 Cir. Blende auf seinem 
Apparate fertig gestellt aus sonst ganz unbrauchbarem Stoff 
und hat dabei, trotzdem er den Stoff ankaufte und weither 
nach Kalk transportiren lassen musste, gehörigen Gewinn ge- 
macht. Reparaturen oder sonstige Uebelstände sind bis jetzt 
noch nicht vorgekommen; auch hat sich ein Nachlassen der 
magnetischen Kraft der Hufeisenmagnete noch nicht heraus- 
gestellt und wird vielleicht auch nicht eintreten, indem die 
Magnete gleichsam immer armirt bleiben, weil zwischen den 
beiden Polen die angezogenen Spatheisensteintheilchen eine 
stetige magnetische Verbindung bilden. 

Zum Schluss bemerke ich noch, dass am besten sich 
auch auf der Wassermann’schen Maschine ein Sand von 
1/y bis 2 oder 3mm Korngrösse verarbeitet, schlechter Schlamm, 
weil in diesem die einzelnen Theilchen Blende und Eisen- 
stein zu leicht an einander hängen bleiben. 
Gelingen der Arbeit ist entschieden das richtige und zwar 


Bedingung zum 


nicht zu starke Rösten; man darf nur rösten, so lange man 
die Kohlensäure des Spatheisensteins aus dem Röstgute ent- 
weichen sieht; es geschieht dies in kleinen Wirbeln, ähnlich 
dem Hervorquellen einer schwachen Quelle aus dem losen 
Sande. Röstet man länger, so verwandelt sich dadurch der 
Spatheisenstein nicht mehr in Eisenoxydoxydul, welches magne- 
tisch ist, sondern zum grossen Theile in Eisenoxyd, welches 
nicht mehr magnetisch ist und also in der Blende bleibt, weil 
es von den Magneten nicht angezogen wird. Das nur sehr 
kurze Rösten erfordert auch nur einen sehr geringen Aufwand 
an Brennmaterial; deshalb sind die Röstkosten sehr gering; 
sie sind, wie schon angegeben, einbegriffen in die Kosten der 
Arbeit. 

In neuester Zeit soll man ebenfalls zur Trennung von 
Blende und Spatheisenstein einen Apparat auf einem Etablisse- 
ment bei Lüttich in Betrieb haben, welcher mit einer Gramme- 
schen Maschine arbeitet. Näheres über diesen Apparat ist 
mir nicht bekannt geworden. 

Vielleicht könnten auch die in der letzten Zeit erfundenen 
elektromagnetischen Maschinen mit wechselnden Strömen, eine 
von Gramme und eine andere vom Ingenieur Verrue in 
Paris construirt, eine neue Epoche für elektromagnetische 
Aufbereitungsapparate ins Leben rufen. 

Die vielfältigen Versuche in der letzten Zeit mit magne- 
tischen und elektromagnetischen Maschinen zu Aufbereitungs- 
zwecken und die bis jetzt damit schon erreichten Resultate 
haben mir die Ueberzeugung beigebracht, dass solche Maschi- 
nen hohes Interesse und ernstliche Berücksichtigung verdienen 
und dass sie auch wirklich eine bedeutende Zukunft haben 
werden. 

An diesen Vortrag schloss sich eine kurze Besprechung 
an, in welcher namentlich von Hrn. Braun darauf aufmerk- 
sam gemacht wurde, dass bereits vor längerer Zeit eine 
magnetische Maschine in Amerika zur Trennung von Magnet- 
eisenstein und Blende versucht worden sei. — 

Zu den Mittheilungen über 

Transmission durch Riemenbetrieb 
äusserte sich Hr. Becker wie folgt: 

Zu dem in der Decembersitzung behandelten Gegenstande 
(No.5 d. W.) habe ich mir heute nochmals das Wort erbeten, 
weil in erwähnter Sitzung nachgenannte, dahin gehörende 
Punkte unerörtert geblieben sind, und wir zu untersuchen 
haben, in welcher Weise die mit denselben bisher verbundenen 
Begriffe mit der nunmehr von uns als richtig erkannten 
amerikanischen Auffassung über Riemenbetrieb in Einklang 
gebracht werden können oder nicht. 

Wir hätten noch zu untersuchen: 

1) ob der Lederriemen mit der Haar- oder der Fleisch- 
seite auf der Scheibe aufzulegen sei; 

2) ob die Riemen einfach, doppelt oder mehrfach zu 
nehmen seien; 

3) welchen Werth haben 
. der Ellipsoidalriemen, 

b. der Drahtlitzenriemen, 
c. die Lederbandage, 
d. die Elastikscheibe; 

4) welchen Einfluss die Wölbung der Scheibe hat und 
wo die Grenze derselben liegt; endlich 

5) wie erklären wir uns die in No. 14, 1878, d. W. von 
Hrn. Prof. Pinzger mitgetheilten, sich zum Theil wider- 
sprechenden Resultate über von ihm angestellte Versuche be- 
züglich der Grösse der Adhäsion zwischen Lederriemen und 
gusseisernen Scheiben einerseits, sowie schmiedeeisernen 
Scheiben andererseits, welche er für letztere fast doppelt so 
hoch gefunden hat als für erstere? 


» 
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Ich habe nun inzwischen aus der No. 7 d. W. ersehen, 
dass Hr. Prof. Pinzger beabsichtigt, über letzteren Gegen- 
stand zu sprechen, und da ich annehme, dass er auch noch 
andere der eben erwähnten Punkte behufs Richtigstellung 
einiger seiner früheren Angaben näher berühren wird, will 
ich zunächst nur auf den zuerst erwähnten Punkt etwas 
näher eingehen. 

Hr. Prof. Radinger bemerkt in seinem Werke über 
Riementransmissionen in Amerika, Seite 288: „Die Riemen 
sind in Amerika im Allgemeinen breiter als unsere; daher 
sind Doppelriemen seltener nöthig, und weil die Glätte des 
Riemens als wesentlich für das Ausdrücken der Luft erachtet 
wird, so läuft meist die dichtere und festere Haar- und 
nicht wie bei uns die rauhere Fleischseite auf der Scheibe. 
Von ersterer wird angenommen, dass sie um 34 pCt. mehr 
Arbeit übertragen kann als die Fleischseite, aber auch ihre 
grössere Dichte und Widerstandsfähigkeit gegen das 
Abschleifen lassen sie als die naturgemässe Arbeitsseite er- 
scheinen u. s. w.“ 

Wie bekannt ist es bei uns allgemein Gebrauch, die 
Fleischseite des Riemens auf der Scheibe laufen zu lassen, 
und werden wir gut thun, uns in dieser Hinsicht zu einer 
Umkehr zu entschliessen, denn es ist richtig, diejenige Seite 
des Riemens der Scheibe aufzulegen, welche die glattere 
Oberfläche darbietet, und ist dies die Haarseite; andererseits 
ist es aber auch ebenso wichtig, diejenige Seite aussen laufen 
zu lassen, welche gegen Zug und Biegen die grössere Wider- 
standsfähigkeit bietet, und ist dies nicht, wie Prof. Radinger 
annimmt, die Haar- sondern die Fleischseite; es geht dies 
sowol aus der Beschaffenheit der zur Erzeugung des Leders 
verwendeten Haut hervor, als man sich auch leicht an schon 
gebrauchten Riemen durch den Augenschein von der Richtig- 
keit der von mir ausgesprochenen Ansicht überzeugen kann. 

Es wird nämlich die Haut, bevor sie zum Gerbprocesse 
reif ist, einer Vorbereitungsarbeit, dem Reinigen der Haarseite, 
unterzogen, wodurch, wie Wagner in seiner „Technologie* 
sagt, bezweckt wird, eine anatomische Scheidung der Leder- 
haut von der auf ihr liegenden Epidermis und den mit letzterer 
zusammenhängenden Gebilden, namentlich der Haare, vorzu- 
nehmen, und wodurch die Festigkeit dieser Seite der Haut 
eine ganz bedeutende Beeinträchtigung erfährt, welche durch 
den späteren Gerbprocess sowie durch das Zurichten nicht 
wieder beseitigt werden kann. Sohlleder, nach der Haarseite 
convex gebogen, bricht sofort, während die Fleischseite so 
behandelt die schärfste Biegung aushält, ohne einzureissen. 

Riemen, welche in heissen Räumen mit der Haarseite 
nach aussen laufen, zeigen schon nach verhältnissmässig 
kurzer Zeit feine Risse auf der Haarseite, die sich mit der 
Zeit vergrössern und die Ursache zum vorzeitigen Ruin der 
Riemen abgeben, und berechtigt uns diese Erscheinung zu 
dem Schlusse, dass nach amerikanischer Manier aufgelegte 
Riemen bei gleicher Beanspruchung auch bezüglich der Dauer 
bessere Resultate ergeben als solche nach unserer bisherigen 
Weise aufgelegt. 

Hieran anschliessend bemerke ich, dass mir vor Kurzem 
ein Riemensurrogat zu Gesicht gekommen ist, welches von 
dem eben erörterten Standpunkte aus betrachtet Beachtung 
verdient: es ist dies nämlich der Stahldraht-Maschinentreib- 
riemen von Pickhardt in Barmen, welcher zum Auflaufen 
auf der Scheibe eine glatte Fläche aus Leder, und gegen die 
Inanspruchnahme der aussen laufenden Seite auf Zug bezw. 
Biegen ein dem Leder aufgelegtes Geflecht aus Stahldraht 
darbietet; der Erfinder scheint allerdings dieser Auffassung 
nicht zu huldigen, indem er auch solche Riemen ohne Leder- 
unterlage empfiehlt, welche dann auf den Scheiben aufge- 


zogenen Lederbandagen laufen sollen, eine Anordnung, mit 
welcher ich mich nicht befreunden könnte. 

Was nun die zulässige Belastung der Ledertreibriemen 
angeht, so pflege ich mit derselben bei Riemen von einer 
Lederstärke zwischen 5 bis 7®m nicht über 8,5% Umfangs- 
kraft auf den Centimeter Breite hinauszugehen und bin dabei 
immer gut ausgekommen. 

Prof. Radinger führt in erwähntem Werke Umfangs- 
kräfte und Riemenbreiten von 25 ausgeführten Beispielen an, 
aus welcher sich die Umfangskraft pro Centimeter Breite auf 
8,0k berechnet, und woraus hervorgeht, dass man auch in 
Amerika die Riemen nicht höher belastet, als ich oben an- 
gegeben habe. 

Es wäre wünschenswerth, dass Versuche angestellt 
würden, um festzustellen, ob oben erwähnte Inanspruchnahme 
der Lederriemen das Maximum sei, oder ob man bei sonst 
rationeller Anlage darüber hinausgehen dürfe, ohne die Halt- 
barkeit zu beeinträchtigen. 

Zerreissungsversuche mit Lederriemen sind angestellt von 
Adolf Schwartz & Co. in Berlin und J. B. Hoyt & Co- 
in New-York, und sind die betreffenden Resultate zusammen- 
gestellt und veröffentlicht im Novemberheft 1578 der „Verhandl. 
des Vereines zur Bef. des Gewerbfl.“ von Dr. H. Grothe, 
und dürfte es sich empfehlen, die dort aufgeführten Resultate 
einem eingehenden Studiam zu unterwerfen, 

Schliesslich bemerke ich noch, dass die übliche Inanspruch- 
nahme von 8,5% Umfangskraft pro Centimeter Breite, gute 
Qualität vorausgesetzt, für Lederriemen mir zu gering er- 
scheint, um anzunehmen, dass Riemen durch dieselbe jemals 
ruinirt werden könnten. Tritt dagegen ein vorzeitiger Ruin 
des Riemens ein, so ist dies im Betriebe auftretenden stoss- 
weisen Wirkungen oder auch Temperatureinflüssen zuzu- 
schreiben, und habe ich gefunden, dass die in den meisten 
Maschinenstuben herrschende hohe Temperatur sehr nach- 
theilig auf die Haltbarkeit der Ledertreibriemen wirkt, und 
empfehle da, wo es angeht, so zu disponiren, dass die Haupt- 
riemen immer in einer besonderen Riemenkammer laufen, 
welche Einrichtung ich verschiedentlich angewendet und be- 
währt befunden habe. 

Hr. Pinzger unterzog hierauf im Anschluss an seine in 
der Februarsitzung gemachten Mittheilungen die zur Berech- 
nung der Riemenbreite in Amerika gebräuchliche Roper- 
sche Formel 


N 
Er 
worin 5 die Riemenbreite, ! die Länge des von Riemen be- 
deckten Theiles des Scheibenumfanges (an der kleineren der 
beiden Scheiben genommen), » die Riemengeschwindigkeit 
(alles in Meter) und N den zu übertragenden Effect in Pferde- 


stärken bedeutet, einer Discussion. 


b= 0,236 


: Pv 
Ersetzt man in obiger Formel N durch 75 unter P den 


auf den Umfang der Scheibe reducirten Arbeitswiderstand 
verstanden, so ergiebt sich P= 318 bl, eine Formel, welche 
sich auch im Radinger’schen Werke S. 290 vorfindet, nur 


A 1 
mit dem Unterschiede, dass dort der Coäffhieient 5,5 = 0,003147 


318 
auf der Seite von P steht. 

Eine genauere Betrachtung der Formel 

f r P=318bl 
giebt aber Anlass, die Entstehung derselben aus folgender 
Anschauung abzuleiten: 

Denkt man sich das Riemenstück von der Länge ! und 
der Breite 5 mit seiner Fläche dl auf einer Ebene ruhend 
und durch eine über 5 / gleichförmig vertheilte Belastung D, 
die also hier durch den äusseren Luftdruck repräsentirt wird, 
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gegen diese Ebene gepresst, denkt sich ferner an dem einen 
Ende des Riemenstückes die Zugkraft X, an dem anderen 
die Zugkraft Ka, welche < K, sein möge, wirkend, so wird 
der Riemen so lange am Gleiten verhindert sein, als 
Kı — Ka</D bleibt, unter / den Reibungsco£ffieienten 
zwischen Riemen und Unterlage verstanden. 

Identifieirt man P mit Kı — Ka, so giebt offenbar fD 
den grössten Werth an, welchen P annehmen darf, ohne dass 
ein (rleiten des Riemens eintritt. 


= 1 
Nimmt man ferner an, dass unter ; der Fläche I sämmt- 


liche Luft verdrängt wäre, so würde die Intensität des die 
Riemenstrecke bl belastenden Luftdruckes 
bl 
RE les 
sein, wenn p—= 103353# den Druck der atmosphärischen Luft 
pro Quadratmeter bezeichnet; es würde demnach 
: bl 
INT 
und mit Rücksicht auf die frühere Formel für P 
Lttept 
/p — 318 
[ 
gesetzt werden dürfen. 

Aus vorstehenden Auseinandersetzungen geht hervor, 
dass aller Wahrscheinliehkeit nach die Roper’sche Formel 
aus der Annahme hergeleitet ist, die Berührungsfläche zwischen 
Riemen und Scheibe sei eine Ebene, und nicht, wie dies 
thatsächlich der Fall, eine eylindrische Fläche. 

Zieht man jedoch den letzterwähnten Umstand mit in Be- 
tracht, nennt den Halbmesser der Riemenscheibe R, die Arcus- 
zahl des vom Riemen umspannten Bogens «, setzt ferner 
voraus, dass die Gesammtheit derjenigen Punkte, an welchen 
zwischen Riemen und Scheibenumfang sämmtliche Luft weg- 
gedrängt wurde, gleichmässig über die Länge = Ra« ver- 
theilt ist, was jedenfalls der Wahrheit sehr nahe kommen 
wird, so ergiebt sich zwischen den Riemenspannungen Ä} und 
Ka in der ziehenden und der gezogenen Riemenstrecke die 
Beziehung 


2 Ne: RR, 
Kı=K&Ks rei}: 


Ersetzt man Aa durch m P, unter m eine Zahl <1 ver- 
standen, berücksichtigt, dass Ki — Ka=P ist, so ergiebt 
sich die Riemenbreite 


12 l i 
FR an g- „) » 
oder endlich für P den Ausdruck ON eingeführt, 
NE i 
Ro (oa ER ) P 

Um mittelst dieser Formel einen passenden Werth von b 
berechnen zu können, müssen aber vorerst zuverlässige Werthe 
von f, m und i für die verschiedenen in der Praxis vorkom- 
menden Verhältnisse betreffs Beschaffenheit der Scheiben- 
oberfläche und des Riemens bekannt sein, was bislang nicht 
der Fall ist. Die in den Taschenbüchern angegebenen Werthe 
von f sind durchweg zu gross. 

Erst wenn durch eingehende Versuche festgestellt sein 
wird, unter welchen Bedingungen der Werth Aa=mP auf 
ein Minimum reducirt werden darf, ohne ein Gleiten des 
Riemens auf der Scheibe befürchten zu müssen, erst dann 
wird es möglich sein, ein endgiltiges Urteil über den prak- 


Des 


tischen Werth einer oder der anderen Riemenscheiben-Con- 
struction zu fällen, und darüber Entscheidung zu treffen, ob 
es richtiger ist, die glatte Haarseite der Lederriemen oder 
die rauhere Fleischseite derselben mit dem Scheibenumfang 
Redner stellte deshalb den Antrag, 


der Bezirksverein wolle die Anregung dazu geben, dass aus- 
** 


in Berührung zu bringen. 


führliche Versuche in der oben bezeichneten Richtung angestellt 
werden mögen. 

Auf Vorschlag des Vorsitzenden beschloss der Verein, 
die Discussion über Riemenbetrieb zunächst von der Tages- 
ordnung abzusetzen und die nähere Ermittelung der noch 
nicht hinreichend festgestellten Punkte einer freien Commission 
zu überweisen, zu welcher sämmtliche Mitglieder des Vereines, 
die sich für diese Frage interessiren, heranzuziehen seien. 


Eingegangen 17. April 1879. 
Cölner Bezirksverein. 

Sitzung vom 10. März 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Dr. Heintz. Schriftführer: Hr. Kurtz. Anwesend 20 Mit- 
glieder. 

Nach längerer Debatte wurde auf Antrag des Hrn. Dr. 
Grüneberg die Verlegung der Versammlungen auf den 
ersten Donnerstag jeden Monats beschlossen, auch einem 
Antrage des Hrn. Ferrenholtz entsprechend die übrigen 
Donnerstagabende zu freien Zusammenkünften bestimmt. — 


Ueber die 
Vorbildung der Techniker 


erhob sich eine lebhafte Discussion. Die Herren Ferren- 
holtz, Sachs u. A. vertheidigten die lateinlose Vorbildungs- 
schule für das Polytechnikum und wollte ein Theil der Redner 
als Consequenz dieselben für den Eintritt in das Polytechnikum 
obligatorisch gemacht haben, so dass das Maturitätszeugniss 
des Gymnasiums nicht zum Besuch der technischen Hoch- 
schule berechtigen würde. Von anderer Seite wurde die Auf- 
nahme des Lateins in den Lehrplan der Vorbereitungsschule 
befürwortet, dabei aber der Vortheil nicht verkannt, der 
durch die Einheitlichkeit der Vorbildung jetzt schon erreicht 
würde. Mit Bezug hierauf wurde die folgende Resolution des 
Hrn. Ferrenholtz einstimmig angenommen: 

Die Schaffung der neunclassigen lateinlosen Gewerbe- 
schule ist als ein wesentlicher Fortschritt auf dem Gebiete 
der Vorbildung zum höheren technischen Studium zu be- 
grüssen, namentlich mit Bezug auf die bisherigen Zustände 
in dieser Frage. — 

Die Aenderungsvorschläge für die Redaction 
Zeitschriften des Vereines waren von dem Vorstande, ver- 
treten durch die Herren Dr. Heintz und Kieffer, unter 
Cooption des Hrn. Dr. Grüneberg in besonderer Vorstands- 
sitzung redigirt. 

Die gefassten Beschlüsse lauten: 

I. Es erscheint nicht im Vereinsinteresse, die Zwei- 
theilung der Monatsschrift ins Leben zu rufen, weil darin 
eine Gefahr für den bleibenden geistigen Zusammenhang aller 
Mitglieder geschaffen würde. 

II. Vielmehr erscheint es empfehlenswerth zu sein, vor 
Allem der Richtung der seitherigen Monatsschrift einen mehr 
praktischen Charakter zu geben und im Inhalt derselben den 
vielseitigen Interessen der Mitglieder möglichst Rechnung zu 
tragen. Dazu würde gehören: 

a) Berücksichtigung aller unter den Mitgliedern ver- 
tretenen Zweige technischer Thätigkeit in thunlichster Gleich- 
stellung sowol was die Originalarbeiten als namentlich die 
fortlaufenden Referate anbetrifft ; 

b) Auszüge aus der Patentliteratar des In- und Auslandes; 

c) übersichtliche Eintheilung der in a) und b) genannten 
Materie nach Fächern. 

ll. Mit den Vorschlägen des Hrn. Dr. Grashof, die 
Redaction der Wochenschrift, deren Fortführung in bisheriger 
Weise nur befriedigen wird, und die Geschäftsführung des 
Vereines in den bewährten Händen zu belassen, erklären wir 
uns einverstanden. 


der 
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IV. Für die Redaction der Monatsschrift in vorge- 
schlagener Form glauben wir die Anstellung eines Chef- 
redaeteurs befürworten zu sollen, der sich die Mitarbeiter für 
die einzelnen Fächer engagirt, welche Herren jedoch der 
Bestätigung durch den Hauptvorstand unterliegen. 

V. Es scheint uns nicht nothwendig, dass der Druckort 
mit dem Redactionsdomieil identisch ist. Im Uebrigen er- 
klären wir uns mit den Ausführungen des Hrn. Dr. Grashof 
einverstanden. 

Die Versammlung machte nach kurzer Discussion diese 
Beschlüsse zu den ihrigen. 


Eingegangen 14. April 1879. 
Hessischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 9. April 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Dr. Gerland. Schriftführer: Hr. Rebentisch. An- 
wesend 20 Mitglieder. 

Nach Erledigung einiger geschäftlicher Mittheilungen 
machte sich von verschiedenen Seiten der Wunsch geltend, 
dass in der Folge Auszüge aus dem Protokoll der Ver- 
sammlung in den Kasseler Zeitungen veröffentlicht 
werden möchten. Man war der Meinung, dass, ganz ab- 
gesehen von dem allgemeinen Interesse, welches ein grosser 
Theil der Verhandlungen für das Gesammtpublicum biete, 
derartige Veröffentlichungen dem ferneren Gedeihen des Ver- 
eines nur förderlich sein dürften. Nachdem Hr. Plümer, 
welcher kurz vor Beginn der heutigen Sitzung von der 
Delegirtenversammlung zurückgekehrt war, constatirte, dass 
man auch dort ein möglichst enges Verhältniss des Vereines 
zur Presse in gleichem Sinne anempfohlen habe, wurde eine 
Veröffentlichung der Protokolle solchergestalt beschlossen. — 

Hr. Passauer erhielt das Wort zum Vortrage über 
Fettgasanstalten und Gasbeleuchtung der Eisenbahnwaggons. 

Der Vortragende hob die wesentlichen Vorzüge der Gas- 
beleuchtung gegen die Beleuchtung mit Oellampen und Kerzen 
bei den Eisenbahnwaggons hervor, rühmte vornehmlich die 
Reinlichkeit, sichere Funetionirung und einfache Bedienung 
der ersteren, und betonte, dass sich dieselbe erheblich billiger 
stelle als Oel- und Kerzenbeleuchtung. Während die Kosten 
für die Unterhaltung einer Coupe-Oellampe pro Brennstunde 
über 5 Pf. betragen, repräsentirt das in gleichem Zeitraume 
von einer Flamme verzehrte Gas nur einen Werth von noch 
nicht 2 Pf., obgleich das von einer solchen Gasflamme erzeugte 
Licht nach photometrischen Versuchen die 2!/gfache Licht- 
intensität der Oelflamme besitzt. Das grosse Verdienst, das 
Gas für die Beleuchtung der Eisenbahnwaggons verwendbar 
gemacht zu haben, gebührt dem Eisenbahndireetor der Nieder- 
schlesisch-Märkischen Eisenbahn, Hrn. Gust. Dieser hat im 
Verein mit dem Fabrikanten Pintsch in Berlin, dem es ge- 
lungen war, einen vorzüglichen die Gaszuströmung reguliren- 
den Apparat zu construiren, mehrjährige Versuche gemacht, 
die dann als Resultat die von einer grossen Anzahl deutscher 
und ausländischer Bahnen acceptirte Gasbeleuchtungs-Methode 
hatten. 

Das zur Beleuchtung dienende Gas wird unter einem 
Druck von 6 Atm. in kleinen unter den Wagen angebrachten 
Kesseln mitgeführt, passirt aus diesen den ebenfalls unter 
dem Wagen angebrachten Regulator und tritt dann durch eine 
an den Aussenwänden der Wagen hergeführte Leitung vom 
Dache aus durch besondere Abzweigungen in die nach dem 
Coupe durch Glasglocken dicht abgeschlossenen Brenner. 
Dadurch, dass die Leitung an den Aussenwänden der Wagen 
hergeleitet ist, wird das Eindringen von Gas in die Coupe- 
räume absolut unmöglich gemacht und somit jedem Unfalle 


vorgebeugt. Der Regulator erfüllt seinen Zweck, das bei 


allmälig abnehmendem Druck den Gaskesseln entströmende 
Gas unter gleichmässig niedrigem Druck der Leitung zuzu- 
führen, mit grosser Präcision, und ist ein Zucken der Flammen 
selbst bei den grossen Schwankungen der Wagen nicht zu 
bemerken. Das Volumen der kleinen Gaskessel ist so be- 
ınessen, dass der Inhalt derselben, der Flammenzahl ent- 
sprechend, während 20 Brennstunden ausreicht, wenn pro 
Flamme etwa 24! Gas auf die Brennstunde gerechnet werden. 
Dieses Volumen genügt vollkommen bei einmaliger Füllung 
für eine Reise von Hagen nach Paris und zurück an den 
kürzesten Wintertagen, eine Tour, welche von einzelnen für 
Gasbeleuchtung eingerichteten Personenwagen der Bergisch- 
Märkischen Eisenbahn in Wirklichkeit mit einmaliger Füllung 
zurückgelegt werden muss, da bis jetzt weder auf den Linien 
der belgischen noch der französischen Bahnen Gasanstalten 
vorhanden sind. Der Vorwurf, dass eine Explosion der unter 
so hohem Druck gefüllten Gaskessel eintreten könnte, ist 
durch ebenfalls von Hrn. Gust angestellte Versuche zurück- 
gewiesen, und widerlegt sich wol auch ohne Weiteres, da die 
Bildung eines explosiblen Gemenges sowie eine plötzlich in 
den Kesseln auftretende Druckerhöhung 
geschlossen ist. 

Das für die Beleuchtungszwecke verwendete Gas ist ein 
aus dem sog. Paraffinöl bereitetes Fettgas, welches die etwa 
41/y fache Leuchtkraft des Steinkohlengases besitzt. Das 
Paraffinöl ist ein Nebenproduct bei der Paraflinfabrikation 
und liegen die Hauptbezugsquellen in der Nähe von Halle. 
Es kosten 50K® dieses Oels 5,60 A und es können aus diesem 
Quantum etwa 23°cbm Gas gewonnen werden. 

Der Vortragende verbreitete sich sodann eingehend über 
die Einrichtung der Fettgasanstalten und besonders der zur 
Compression des Gases verwendeten Pumpe, durch welche 
das Gas in unmittelbar neben der Anstalt liegende grössere 
Kessel mit einem Druck bis zu 10 Atm. gepresst wird. Aus 


vollständig aus- 


diesen Kesseln führen sodann Leitungen das unter diesem 


starken Druck befindliche Gas nach den Perrons zu den sog. 
Füllständern, von welchen aus es mittelst Füllschläuche in 
die Gaskessel der Personenwagen geleitet wird. Die Füllung 
geht in einfachster Weise mittelst Schrauben- und Schlauch- 
verbindung vor sich und es kann ein aus sechs Personen- 
wagen bestehender Zug in 5 Minuten nachgefüllt werden. 
Zum Schluss wurde bemerkt, dass die Bergisch - Märkische 
Bahn bereits 500 Personenwagen für die Gasbeleuchtung ein- 
gerichtet hat, und ebenso vier Gasanstalten (Bebra, Hagen, 
Gladbach und Steele) zur Bereitung des Fettgases besitzt. 
Nach den seit beinahe drei Jahren vorliegenden Erfahrungen 
dieser Bahn kann diese Beleuchtungsmethode nur empfohlen 
werden. — 

Zum Schluss referirte Hr. Plümer in eingehender Weise 
über die Verhandlungen der jüngst stattgehabten Delegirten- 
versammlung. 


Eingegangen 14. April 1879. 
Bezirksverein an der Lenne. 

Versammlung vom 12. März 1879 in Limburg. — Vor- 
sitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. Ad. Brüninghaus. 
Anwesend 15 Mitglieder und 1 Gast. 

Die Mitglieder besichtigten zunächst unter Führung des 
Hrn. Bernau das dicht am Bahnhofe gelegene, mit diesem 
durch Anschlussgleise verbundene 
Etablissement des Limburger Fabrik- und Hüttenvereines. 

Mit 18 Puddelöfen, vier Dampfhämmern zu 40 und 50 Ctr. 
Bärgewicht und vier Walzenstrassen betreibt die obige Firma 
als ausschliessliche Speecialität die Erzeugung von Puddlings- 
Qualitätrohstahl und die Verarbeitung desselben zu Halb- 


1 
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fabrikaten, vornehmlich Federstahl, Griffstahl, Feilen, gewöhn- 
lichen Messer- und Exportstahl nach China, Japan und dem 
Orient u. s. w. Diese Fabrikation, welche für Westfalen 
einen hervorragenden Industriezweig bildet, basirt auf Ver- 
wendung der guten siegener und nassauer Roheisensorten, 
wie auch der besseren Marken der am Niederrhein gelegenen 
Hohöfen, und datiren die ersten Anfänge derselben aus An- 
fang der 50er Jahre, um welche Zeit dieselben unter der 
damaligen Firma dieses Etablissements, der Herren Böing, 
Röhr & Sefsky begonnen wurden. 

Als Ergänzung des Betriebes dienen zwei Cementiröfen, 
dann zwei Brechhämmer, welche die Sortirarbeit auf die Be- 
schaffenheit des Kernes der Rohschienen im Magazin erleich- 
tern, fünf Dampf-Schnellhämmer, zwei mit Wasser betriebene 
Reckhämmer älteren Systems, eine mechanische Böttcherei 
zur Herstellung der Emballage für die Exportstahle, eine 
Giesserei mit Cupolofen- und Flammofenbetrieb, mechanische 
Werkstätte, und als Reservekessel ein Root’scher Kessel von 
100 Pferdest. Eine Gebläsemaschine mit zwei Cylindern 
liefert den Wind für die Stahlreckfeuer, und eine entfernter 
liegende Aufbereitungsanstalt, durch Seiltransmission betrieben, 
sortirt die den Puddelöfenrosten bekanntlich reichlich ent- 
fallenden halbverkohlten kleineren Kohlenpartien von Asche 
und Schlacken, welche letztere gemahlen zur Mörtelbereitung, 
Dammschüttungen u. s. w. verwandt werden, erstere zum 
Kalkbrennen, Hausbrand u. s. w. ein gesuchtes Material bilden. 

Die mannigfache Verwendung des gepuddelten Stahles zu 
den Erzeugnissen der Stahlindustrie von Berg und Mark, die 
günstige örtliche Lage gegenüber den für dieses Fabrikat 
besonders geeigneten rheinisch - westfälischen Erzdistricten, 
verbunden mit einem gut geschulten Arbeiterstamm und streng 
durchgeführter Sortirung des Productes, haben dem Werke 
auch in den für die Eisen- und Stahlindustrie so bedrängten 
Zeitverhältnissen der letzten Jahre stets guten Absatz und 
befriedigende Rente gesichert und den Beweis geliefert, wie 
die Specialitätsfabrikation stets die gesundeste ist. — 

Nach Eröffnung der Sitzung brachte der Vorsitzende 
den Bericht der Commission für Abänderung der Redaction 
der Vereinsschrift zur Kenntniss. Die Versammlung be- 
schloss, die Erledigung der Frage, betreffend die Bezirks- 
Redactionscommissionen, der freien Abstimmung ihres Dele- 
girten zu überlassen, da die bisherigen Discussionen und 
bekannt gewordenen Vorschläge dieselbe als spruchreif noch 
nicht erscheinen lassen, die übrigen in No. 10 d. W. bereits 
mitgetheilten Vorschläge wurden angenommen. Zur Frage 
der Classification Eisen und Stahl konnte ein 
Bericht der gewählten Commission noch nicht vorgelegt wer- 
den, da der Referent nicht anwesend war; im Allgemeinen 
fand der Beschluss des Bayerischen Bezirksvereines Zustim- 
mung. Hr. Berckemeyer hob die Wichtigkeit hervor, die 
Probirmethoden so vorzunehmen, 


von 


wie sie der wirklichen 
Verwendung des Materials entsprechen, und jede vorherige 
Weiterverarbeitung des Materials in einer anderen Weise 
zu vermeiden, daher habe man auch möglichst Durchprobung 
des Gebrauchsstückes in verwendeter Grösse und Form an- 
zustreben. Ueber die Nothwendigkeit, neue zuverlässige 
Probirmethoden aufzustellen, war die Versammlung einig und 
erachtete solche sowol im Interesse der Consumenten wie 
auch der Producenten. 

Dagegen fand der Antrag des Sächsisch-anhaltinischen 
Bezirksvereines auf demnächstige Veranstaltung einer allge- 
meinen deutschen Gewerbeausstellung keinen Anklang, 
aus den mancherorts schon bekannten Gründen. Infolge An- 
trages des Hrn. Brüninghaus, bei den Handelskammern 
des Lennebezirkes für Bildung von Localcomites der Düssel- 


dorfer Ausstellung Anregung zu geben, wurde ersterem auf- 
gegeben, solches zu veranlassen und auf Antrag des Hrn. 
Berckemeyer beschlossen, die eigene Vertretung im Haupt- 
comite beizubehalten. — 

Hr. Dr. Pauly war verhindert, den angezeigten Vortrag 
über Kesselbetrieb zu halten, in Anknüpfung an dieses 
Thema wurde bemerkt, dass das auch im Hannoverschen 
Bezirksverein kürzlich erwähnte einfache Kesselsteinverhinde- 
rungsmittel nur im Einlegen von Holz, Reisig und Buschwerk 
bestehend, in der That ganz gute Erfolge zeige. Die Kessel 
bleiben rein, während die Aeste und Blätter sich wie in 
Gradirwerken inerustirt zeigen. Hr. Gerhardi hatte den 
Jenssen’schen Schlammabsonderer in Verbindung mit An- 
wendung von alkalisirter Cellulose mit gutem Erfolge arbei- 
tend gefunden. Hr. Brüninghaus machte aus Veranlassung 
einer Zuschrift des Hrn. Bing in der Wochenschrift bezüg- 
lich des Siedeverzuges darauf aufmerksam, dass luftleer aus- 
gekochtes Wasser ganz andere physikalische Eigenschaften 
habe wie gewöhnliches Luft enthaltendes Wasser, dasselbe 
zeige weit innigere Verbindung seiner Molecüle, und sei daher 
bei übrigens ruhigem Zustande eine Ueberhitzung (nach 
Tyndall bis zu 50° C.) infolge der schwierigen Dampf- 
blasenbildung leicht möglich, nach der dann bei eintretender 
Störung des Gleichgewichtszustandes (bei einem Dampfkessel 
durch Druckentlastung;) eine heftige Verdampfung folgen würde, 
worauf Hr. Gerhardi constatirte, dass an einem mit 
schwachem Feuer gewärmten Kessel nach längerem Still- 
stande der Maschine mit Oefinung des Sicherheitsventils 
heftige Dampfentwickelung stattgefunden, und demnächst loth- 
recht unter dem Sicherheitsventile ein Stück des Kesselsteins 
abgesprungen gefunden sei. Er gebe anheim zu beurteilen, 
ob dieses Ursache oder Wirkung der rapiden plötzlichen 
Dampfentwickelung gewesen sei. — 

Hr. Drerup legte die Pläne eines demnächst nahe Station 
Letmathe anzulegenden Kalkbrennofens mit continuirlichem 
Betriebe und Steinkohlen-Gasfeuerung vor, der vor den all- 
gemein gebräuchlichen Ringöfen u. A. den Vorzug compacter, 
dichtgedrängter Bauart zeigte. — 

Der Vorsitzende referirte über das neue Verfahren der 
Regeneration des Schwefels und kohlensauren Kalkes bei 
der Sodafabrikation 
von M. Schaffner & W. Helbig in Aussig. Dieses Ver- 
fahren, welches die Regeneration der beiden wichtigsten Roh- 
materialien aus den Sodarückständen des Leblanc’schen 
Processes bezweckt, ermöglicht gleichzeitig auch Schwefel 
aus Gyps und Schwerspath nach vorheriger Reduction der- 
selben zu Schwefelmetallen neben Gewinnung der betreffenden 

Carbonate herzustellen. 

Die deutschen Sodaindustriellen müssen diesen Fortschritt 
mit Freuden begrüssen. Das Verfahren scheint geeignet, dem 
altbewährten Leblanc’schen Processe eine neue Schutzwehr 
zu bieten gegen das Ammoniak-Sodaverfahren, welches dem 
ersteren mit Vernichtung gedroht. Gegenüber den bisher 
angewandten Methoden von Schaffner und Mond zur Re- 
generation des Schwefels bietet dasselbe folgende Vortheile: 

1) Ausbeute von 90 bis 95 pCt. des Schwefels gegen 
50 bis 60 pCt. bei den alten Verfahrungsweisen; 

2) gleichzeitige Wiedergewinnung von 80 pCt. des ange- 
wandten kohlensauren Kalkes; 

3) bedeutende Verminderung der auf die Halden zu 
stürzenden Abfälle, welchen zugleich ihre für die Umgebung 
so lästigen Eigenschaften vollständig entzogen worden. (Re- 
duetion auf 20 pCt.) 

Das Verfahren beruht hauptsächlich auf folgenden chemi- 
schen Vorgängen: 
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1) CAS+MgCO0;,+H,0=CaCl;, +MgO-+H3;,S8. 
Umsetzung von Schwefelealeium und Chlormagnesiumlauge zu 
Chlorcaleium, Magnesia und Schwefelwasserstoff. 

2) MO +CaC,; +00, =MgCl,;, +0CaCO0,. 
Die ausgeschiedene Magnesia und das gebildete Chlorcaleium 
setzen sich unter Zuführung von Kohlensäure zu Chlor- 
magnesium und kohlensaurem Kalk um. 

Der bei dem ersten Processe gebildete Schwefelwasser- 
stoff wird zum Theil zu schwefliger Säure verbrannt. Beide 
Gase, letzteres und 2 Theile des ersteren, werden unter Mit- 
wirkung einer wässerigen Lösung von Chlorcaleium oder 
Chlormagnesium in Schwefel verwandelt. 

3) 2H,S+S0,=3S-+2H,0. 
Die noch unaufgeklärte eigenthümliche Wirkung des Chlor- 
caleium und Chlormagnesium, welches den letzteren Vorgang 
ungemein beschleunigt, ist von den Erfindern des Verfahrens 
aufgefunden. 

Genaue Beschreibung des Verfahrens und der zur Ver- 
wendung kommenden Apparate finden sich in der „Chemi- 
schen Industrie“, 1879, No. 1, S. 3, auch Dingler’s 
„Polytechn. Journ.“, Bd. 231, S. 345. 


Eingegangen 15. April 1879. 
Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 16. Februar 1879 in Bernburg. 
— Vorsitzender: Hr. ©. Lüders. Schriftführer: Hr. Schöne. 
Anwesend 20 Mitglieder und 2 Gäste. 

Aus dem von Hrn. Rienecker erstatteten Cassenbericht 
geht hervor, dass die Einnahmen 239,53 MH, die Ausgaben 
185,52 M betragen haben, mithin ein Cassenbestand von 
54,01 Al verbleibt. Die Einnahmen für das nächste Jahr 
werden zugänglich der Reste von 1876/78 im Betrage von 
170 # und der Beiträge pro 1879 mit 310 AM zusammen 
480 M betragen. Hr. W. Rothe wurde mit Revision der 
Rechnung beauftragt und ertheilte die Versammlung, nachdem 
Alles richtig befunden, dem Cassirer Decharge. — 

Der Vorsitzende besprach sodann die Veröffent- 
lichung der Protokolle und führte aus, dass in den 
nächsten Versammlungen eine Reclamation gegen das Proto- 
koll nicht mehr anginge, da es meist schon veröffentlicht sei, 
und wäre es wünschenswerth, hier eine Aenderung zu treffen. 
Hr. Lehmer schlug vor, das Protokoll gleich nach der 
Sitzung fertig zu machen und zu verlesen, was Hr. Rienecker 
als für den Schriftführer zu schwer, für nicht angänglich 
erklärte, worauf Hr. Winkler beantragte, mehrere Mitglieder 
zu bestimmen, welche das Protokoll entwerfen und feststellen 
sollen. Endlich wurde der Antrag des Vorsitzenden: „das 
Protokoll soll nach Schluss der Sitzung in seinen Hauptsätzen 
festgestellt werden, doch sollen Vorträge u. s. w. ausgeschlossen 
sein“, angenommen. — 

Nach vollzogener Vorstandswahl referirte Hr. Lehmer 
über die Frage betreffs der Reorganisation der Zeit- 
schrift in eingehender Weise, und es entspann sich eine 
längere Debatte, an deren Schluss der Delegirte autorisirt 
wurde, im Sinne des Referates den Verein bei der Versamm- 
lung in Elberfeld zu vertreten. 


Mittheilungen. 
Einige Bemerkungen zur neuen Riemenberechnung. 
(Schluss aus No. 16.) 
Was die von dem Berichterstatter vermuthete Furcht der 
europäischen Ingenieure gegen die Effeetverluste aus Anlass 
der durch die Riemenspannungen wachgerufenen Zapfendrucke 


anlangt, so kann dieselbe nicht sehr gross sein, wie die bereits 
oben erwähnten Beispiele breiter Riemen in Deutschland, 


sowie ganz besonders die Einführung der Seiltransmissionen 
in England und Deutschland beweisen.“*) 

Schliesslich sei noch constatirt, dass der Bericht irrt, 
wenn er S. 13 bei den Rädertransmissionen ausspricht, dass 
in Europa das Prineip der relativen Primzahlen hochgehalten 
wird. Die Anzahl der deutschen Ingenieure, welche schon 
längst die Primzahlen aufgegeben oder nie angenommen 
haben, ist nicht unbedeutend. 

Der Bericht irrt ferner, wenn er auf S. 316 speciell den 
deutschen Werken den Vorwurf macht, sie hätten die Ab- 
hängigkeit des Zahndruckes von der Eingriffsgeschwindigkeit 
„bislang völlig unberücksichtigt.“ 

Zur Zurückweisung des Vorwurfes muss im Nachstehenden 
die allerdings vielen Lesern bereits bekannte Berechnungs- 
weise der Zähne angedeutet werden. 

Die Grundlage desselben ist die Gleichung 

P=kbt, 
welche ausspricht, dass die specifische Pressung in der Be- 
rührungsfläche zweier Zähne eine gewisse Grösse nicht über- 
schreiten soll. Gleichzeitig entspricht sie den Anforderungen 
der Festigkeitslehre. Es bedeutet 

P den Zahndruck im Theilkreis, 

t die Theilung in Centimeter, 

b die Zahnbreite in Centimeter, 

k einen Coöäfficienten, welcher abhängt von dem Material, 
von den Einflüssen, denen die Zähne der Räder ausgesetzt 
sind, von der Art der Kraftwirkung, von der Geschwindigkeit 
in der Weise, dass unter sonst gleichbleibenden Verhältnissen 
k= «&— pn gesetzt wird. Hierin sind «@ und ß Coöfficienten, 
n die Tourenzahl des kleinen Rades. Der Constructeur ver- 
fährt hierbei so, dass er sich nicht « und $ merkt, sondern 
dass er für gewisse Mittelwerthe von n die zugehörigen 
Werthe von k aus dem Gedächtnisse entnimmt. So ist 
z. B. für Gusseisen auf Gusseisen k= etwa 15 bei Winden- 
rädern und dergl., k= etwa 13 bei langsam gehenden, unter 
normalen Verhältnissen arbeitenden Transmissionsrädern (n bis 
etwa 60), bis herab auf k=7 bei sehr schnell gehenden 
Transmissionsrädern, k = etwa 8 für Schneckenräder von 
Aufzügen, sofern die schnell umlaufende Schnecke mit ihrem 
unteren Theile in Oel liegt, für langsam gehende Schnecken 
k höher; k = etwa 10 für Wasserradzahnkränze, sofern die 
Zähne vom Wasser benetzt werden u.s. w. Für Holz auf 
Eisen k= etwa ?/, der entsprechenden Werthe für Eisen auf 
Eisen. 

Hieraus ist zu erkennen, dass wenigstens ein Theil der 
deutschen Werke nicht ganz auf dem primitiven Standpunkte 
steht, den der Berichterstatter denselben zuweist. 

Radinger stellt a. a. O. die für den Zahndruck im Theil- 

60 
24% 
auf, worin v die Geschwindigkeit des Theilkreisumfanges in 
Meter bezeichnet. 


Dass eine Gleichung, welche den Zahndruck pro Milli- 
meter Breite ausschliesslich als Function der Umfangs- 
geschwindigkeit“*) darstellt, also unabhängig von der Zahnhöhe 
oder, was auf dasselbe hinauskommt, unabhängig von der 
Zahntheilung, falsch ist, bedarf wol keines Beweises. Nicht 
die Breite allein muss mit der Umgangszahl wachsen, sondern 
das Product aus Breite und Theilung. Dass dann die Breite b 
mehr wächst als die Theilung it, ist zunächst eine Folge des 
Bestrebens, t im Interesse des ruhigen Ganges möglichst klein, 


L - 
also a so gross zu halten, als Herstellungsrücksichten und 


kreise pro Millimeter Breite geltende Gleichung p = 


etwa sonst noch influirende Verhältnisse es gestatten. 


Stuttgart, den 3. Februar 1879. 
©. Bach. 


*) Behufs Entscheidung, ob Haar- oder Fleischseite die Scheibe 
berühren soll, hat meines Wissens eine grössere deutsche Fabrik 
bereits begonnen, Riemen auf der Haarseite anzuordnen. Nur Resul- 
tate aus dem Betriebe können entscheidend sein. 


=) Jedenfalls entspricht es der Sachlage mehr, den zulässigen 
Zahndruck von der Umgangszahl des kleinen Rades als von der bei 
den Rädern gemeinschaftlichen Umfangsgeschwindigkeit abhängig zu 
machen. 
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Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 


Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 15.) 


Wirkung auf die Nadel. Der Strom wirkt weder 
anziehend noch abstossend auf die Magnetpole, sondern er 
übt einen Druck senkrecht auf die durch den Stromleiter und 
den Pol gelegte Ebene, und zwar auf den positiven Pol im 
umgekehrten Sinne wie auf den negativen. Entgegengesetzt 
fliessender Strom drückt entgegengesetzt. Wie der Stromleiter 
auf den Magnetpol, so wirkt der Magnetpol auch auf den 
Stromleiter ein, einen Druck in umgekehrter Richtung erzeu- 
gend. Die Grösse des rings um den Stromleiter herum 
sich äussernden Druckes verhält sich direct wie die Strom- 
stärke und der Sinus des von der Verbindungslinie zwischen 
Pol und Stromleitertheilchen mit der Tangente der Curve 
der Theilchen gebildeten Winkels, und umgekehrt wie das 
Quadrat der Entfernung eines Stromleitertheilchens von dem 
Magnetpol. 


In der Fig. 1 ist der Stromleiter s als senkrecht auf 
Fig. 1. 


die Papierebene gerichtet zu denken 
und der Strom von s nach dem Auge 
zu fliessend. — Einen für sich iso- 
lirten Pol würde der Strom um den 
Leiter in dem einmal gegebenen Ab- 
stande kreisförmig herumzudrehen suchen, ebenso umgekehrt 
der Pol den Leiter; durch besondere Anordnung lässt sich 
dies auch experimentell zeigen. 


Ist der Magnetstab um seinen Mittelpunkt schwingend, 
also Nadel, so wird bei der durch die Figur angegebenen 
Lage die Wirkung auf den näheren Pol durch die auf den 
entfernteren Pol unterstützt, um eine Drehung des Stabes 
hervorzurufen und damit eine Entfernung, gewissermassen 
Abstossung des näheren und Annäherung, gleichsam Anziehung 
des entfernteren Pols. Die Nadel kann sich jedoch nur so 
weit bewegen, bis sie in eine senkrecht gegen die in der 
Figur gezeigte Lage gekommen. Wird der Strom dann um- 
gekehrt, so treibt er die Nadel rückwärts, bis sie nach einer 
Schwingung von 180°, wobei der eine Pol an dem Stromleiter 
vorbeigeht, zur Ruhe kommt, also genau in der früheren 
Lage, nur mit umgekehrten Polen. Der Strom kann somit 
den Magnetpol an dem Leiter vorbeiführen und zwar sowol 
in einer Kreislinie wie in einer anderen vorgeschriebenen 
Curve, auch in einer Geraden; der Druck entspricht jeden 
Augenblick ausser dem umgekehrten Quadrat der Entfernung” 
noch dem Sinus des von der Verbindungslinie zwischen Pol 
und Stromleiter mit der Tangente der Curve gebildeten Winkels. 


Aus dem Vorstehenden folgt nun, dass, wenn ein Strom- 
leiter eine Nadel ringförmig und senkrecht auf deren 
Schwingungsebene umgiebt, alle Theile des Ringes gleich- 
mässig auf beide Pole einwirken; die Maximalwirkung 
findet statt, wenn die Nadel in der Ringebene sich be- 
findet, somit bei der horizontal schwingenden Nadel, wenn 
der Ring in der Ebene des Meridians liegt; die Wirkung 
ist Null, wenn der Ring senkrecht dagegen gestellt ist (ost- 
westlich) oder in der Schwingungsebene der Nadel, d. h. hori- 
zontal liegt. Die Wirkung verhält sich umgekehrt wie der 
Durchmesser des Ringes, da mit der Grösse desselben direct 
mehr Theilchen wirken, wenn auch die Wirkung jedes ein- 
zelnen Theilchens sich im Verhältniss des Quadrates vermindert. 
Die grösste Wirkung erfolgt also, wenn der Stromkreis ein flach 
gedrückter, wenn auch nicht bis zur Berührung der Nadel nahe 
gerückter Ring ist. Mehrfach um die Nadel in demselben Sinne 
gelegte Windungen erhöhen im Verhältniss ihrer Zahl die Ge- 
sammtwirkung. Diese Sätze werden bei der Herstellung der Gal- 
vanometer beachtet. Es giebt solche für sehr schwache Ströme, 
bei denen viele Tausend Windungen um die Nadel gelegt sind. 
(Multiplicatoren, Prof. Poggendorff, Prof. Schweigger, 
1821.) Damit die einzelnen Windungen sich nicht metallisch 
berühren, sind dieselben durch Umwickelung mit Seide oder 
Baumwolle, auch wol Guttapercha von einander isolirt. 
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Wirkung eines Magneten auf einen drehbaren 
Ring. « Es schliesst sich an das Vorhergehende der umge- 
kehrte Fall an, dass der Magnet fest steht und der um den- 
selben gelegte Kreisleiter beweglich ist, was sich z. B. auf 
die Weise einrichten lässt, dass die von der Mitte nach oben 


gehenden Drahtenden umgebogen sind 
(Fig. 2) und mit ihren Spitzen in mit 
Quecksilber gefüllte Näpfehen tauchen, 
in welche die Zuleitungsdrähte ein- 
laufen. Da die Magnetpole ebenso auf 
den von dem Strom durchflosssenen 
Leiter einwirken wie dieser auf jene, 
nur umgekehrt drückend, so treibt im vorliegenden Falle der 
eine Pol den ganzen Ring nach der einen, der andere Pol 
nach der entgegengesetzten Seite; der Druck ist aber beider- 
seitigda am stärksten, wo die Pole dem Bogen zunächst stehen, 
die Differenz der ausgeübten Drucke macht den Ring schwingen, 
wie vorher umgekehrt der Ring die Nadel. 

ß. Befindet sich der Magnet ausserhalb des Ringes, Fig. 3, 

Fig. 3. so wirkt der Pol auf den 
entfernten senkrechten Zweig 
im umgekehrten Sinne ein, 
! wie auf den zunächst befind- 

lichen, da die Ströme darin 
entgegengesetzte Richtung haben. Beide Wirkungen unter- 
stützen sich in Beziehung auf die Drehung des Ringes. Auf 
die horizontalen Zweige übt der Pol so gut wie keine 
Wirkung aus. k h 1 
y. Denkt man sich in die Mitte eines Ringes einen Stab 
Find. von weichem Eisen gelegt und 
ri ausserhalb in die Ringebene 
einen Hufeisenmagneten, wie 
Fig. 4 zeigt, so rufen die Pole 
des letzteren in dem weichen 
Eisen entgegengesetzte Pole her- 
vor und es unterstützen sich nun 
alle vier Pole in ihrer Wirkung auf den von einem Strom 
durchflossenen Ring. Den Zwischenraum zwischen zwei ent- 
gegengesetzten Polen nennt man auch ein magnetisches Feld. 
Ein Stromleiter in einem magnetischen Felde wird also gleich- 
artig verstärkt gedrückt, je nach Stromrichtung im einen oder 
anderen Sinne. 

Wirkungeiner Drahtschraube. «. Ist ein Magnetpol 
von einem Ring umgeben, so zwar, dass beider Axen zu- 
sammenfallen, so sucht der durch den Ring fliessende Strom 
je nach seiner Richtung den Pol im einen oder anderen 
Sinne in der Axenrichtung zu bewegen, und umgekehrt der 
Pol den Ring. Schreitet der Magnetstab dabei in den Ring 
hinein, so hört die Bewegung auf, wenn der Ring die Mitte des 
Stabes umgiebt, da dann die Wirkung auf beide Pole gleich 
stark entgegengesetzt ist. Ist der Ring durch viele neben einander 
liegende isolirte Windungen zu einer Schraube (zuweilen 


Fig. 5. Spirale genannt) geformt, 
+«—- =, 50 wiederholt "sich? die 
ANREIZ Wirkung der einzelnen 


We v Windungen (Fig.5). Eine 
} jede vermag den Pol in 
die Schraube hineinzu- 
ziehen oder aus derselben herauszudrücken, je nach Strom- 
richtung und Polbeschaffenheit. Bei der Bewegung des Magneten 
in die Schraube hinein hört die Wirkung dann auf, wenn die 
Mittelpunkte beider zusammenfallen. Die Grösse des hierbei 
ausgeübten Druckes steht im direeten Verhältniss der Strom- 
stärke und der in jedem Querschnitt über einander liegenden 
Windungen des Drahtes; die engen inneren Windungen wirken 
allerdings stärker als die weiten äusseren und zwar umge- 
kehrt wie ihr Durchmesser; es kommen jedoch auch noch 
die seitlichen Windungen zur Wirkung und deren Zahl ist 
innerhalb eines gewissen Winkels, in welchem überhaupt noch 
Einwirkung erfolgt, bei den äusseren Windungen genau um 
so viel grösser als bei den inneren, so dass thatsächlich die 
Gesammtwirkung für die inneren und äusseren Windungen 
gleich gross ist. 
Fig. 6. 


ß. Aufeinen ausserhalb der 
Windungen an der Längsseite 
der Schraube befindlichen 
Magnetpol, Fig. 6, wirkt der 
Strom nur in sehr geringem 
Grade ein. Der zunächst 
befindliche convexe Theil der 
Windung drückt zwar mit 
gewisser Stärke auf den Pol, 
der innere concave Theil der 
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Windung aber in entgegengesetztem Sinne, weil entfernter, 
allerdings in viel geringerem Grade; da aber innerhalb 
des Wirkungswinkels die oberen Windungen viel zahlreicher 
vorhanden sind als die unteren, so wird die Gesammtwirkung 
der oberen in dem Grade verstärkt, dass in Wirklichkeit nur 
eine kleine Differenz zu Gunsten der unteren Windungen 
übrig bleibt. Ebenso kann natürlich auch umgekehrt der 
Magnetpol die Schraube in ihrer Axenrichtung mit nur sehr 
schwachem Druck bewegen. 

y. Wird bei der vorhergehenden Anordnung (Fig. 6) ein 
Stab von weichem Eisen in die Schraube gesteckt, so bildet 
sich dem Nordpol des ausserhalb befindlichen Magneten gegen- 
über ein Südpol in der Mitte des Stabes und an seinen beiden 
Enden Nordpole. Ist der Stab sehr lang, so dass die beiden 
Nordpole ausserhalb der Schraube zu liegen kommen, so 
wirken nunmehr der Südpol in der Mitte und die Schraube 
auf einander stark ein, und es kann eine weit lebhaftere Be- 
wegung der Schraube erfolgen als vorher, ebenso wie auch 
durch die Schraube der von ihr umschlossene Stab getrieben 
werden kann. Die grosse Wirkung des magnetischen Feldes 
wie in dem Falle der Figur 4 kann hier jedoch nicht ein- 
treten. 

Elektromagnet. Schon bald nach Oersted’s Beob- 
achtung wurde von Arago die Magnetisirung des Eisens und 
Stahls gefanden (1820) und im Jahre 1826 bereits sehr starke 
hufeisenförmige Magnete von Brewster in England herge- 
stellt. Die Gesetze der Bildung der Elektromagnete wurden 
von Prof. Lenz und Jakobi in Petersburg 1833 bis 18544 
erforscht. Wird ein Stab weichen Eisens von einer Draht- 
schraube umgeben, so macht der Strom ersteren zu einem 
Magneten, so lange die Kette geschlossen bleibt. Der Strom 
sucht die kleinen Molecularmagnete des Eisens parallel der 
Axe der Schraube zu stellen, in welcher sie sich in ihrer 
Wirkung nach aussen unterstützen können, gerade wie bei 
Annäherung oder Berührung eines permanenten Magneten. 
Die Stärke des entwickelten Magnetismus steht innerhalb ge- 
wisser Grenzen im directen Verhältniss der Stromstärke und 
der Zahl der neben und (nicht zu nahe dem Ende des Kerns) 
über einander gelegten Windungen; sie ist bei gleicher Win- 
dungszahl dem Durchmesser des Eisenkerns proportional. Man 
ist auf diese Weise im Stande, vorübergehend Magnete zu 
bilden, deren Stärke ausserordentlich gross ist und die der 
permanenten Stahlmagnete um vieles übertrifft. Bis ins Un- 
endliche kann jedoch die magnetische Polarität nicht wachsen; 
sie nähert sich mit Zunahme des Stroms einem Maximalwerth, 
den man als Sättigungspunkt bezeichnet, wobei man annehmen 
muss, dass alle Molecularmagnete des Eisens vollständig 
parallel der Axe des Stabes gedreht sind. Auch ein ausser- 
halb der Drahtschraube in deren Axe befindlicher Eisenstab 
wird durch den Strom magnetisch gemacht und dadurch in 
die Schraube hineingetrieben, gerade wie ein Stahlmagnet mit 
ähnlich liegenden Polen. Die Anordnung eines mit einem 
Draht umgebenen Eisenstabes wird Elektromagnet genannt; 
in der Regel wird demselben Hufeisenform gegeben, so dass 
die entgegengesetzten Pole neben einander zu liegen kommen 
und dadurch verstärkte Anziehung auf einen Anker ausüben 
können. Seltener wird jedoch zu dem Ende ein langer Stab 
umgebogen, wie es bei den Stahlmagneten üblich ist; ge- 
wöhnlich werden cylindrische oder auch Plattenstäbe, mit 
Draht umwickelt, parallel neben einander gestellt und auf der 
einen Seite die entgegengesetzten Pole mittelst eines Quer- 
eisens durch Schrauben verbunden. Es kann auch eine Reihe 
solcher mit entgegengesetzten Polen auf einander folgender 
gerader Elektromagnete durch eine gemeinsame Eisenplatte 
auf der einen Seite verbunden werden, so dass dann auf der 
anderen Seite die freien Pole sich befinden. 

Verschwindet der Magnetismus eines Elektromagneten 
nach Oeffnen der Kette, so bleibt in dem weichen Eisen 
immer noch etwas Magnetismus zurück (remanent), dessen 
Stärke um so geringer ist, je weicher (kohlenstoffärmer) das 
Eisen ist. Im Uebrigen entsteht und verschwindet der Magnetis- 
mus ausserordentlich rasch, so dass im Zeitraum einer Secunde 
hundert und mehr Mal der Wechsel erfolgen kann — es wird 
allerdings immer mehr ein mittlerer Zustand eintreten, da die 
Molecüle des Eisens doch über eine gewisse Geschwindigkeit 
sich nicht bewegen können, so dass sie ihren Magnetismus 
weder ganz zu entwickeln noch ganz zu verlieren vermögen. 

Ausser den genannten Wirkungen des Stroms finden auch 


noch Wirkungen der Ströme auf einander statt, infolge deren 
parallele in derselben Richtung vom Strom durchflossene 
Leiter (Drähte) einander anziehen, bei entgegengesetzter Stro- 
mesrichtung aber abstossen; man bezeichnet diese Wirkungen 
als elektrodynamische (Ampere 1820). Bei den elek- 
trischen Maschinen wird auf diese kein Bezug genommen, 
weshalb hier nicht näher darauf einzugehen ist. (Fortsetzung folgt.) 


Statistisches über den europäischen Telegraphenverkehr 
im Jahre 1877. 


Was zunächst die Ausdehnung der Telegraphenlinien in 
den einzelnen Staaten betrifft, so findet man, dass Russland 
mit Linien in einer Länge von 94334,4km obenan steht, dann 
folgt Frankreich mit 57110k®, dann Deutschland mit 54365,3 km 
(davon Gebiet der Reichstelegraphen - Verwaltung 43 870,3 km, 
Bayern 7947km und Württemberg 2548,5km), darauf England 
mit 403837,skm, ÖOesterreich-Ungarn mit 37325,9k®%, Türkei 
mit 25252km, Italien mit 23 755k®, Spanien mit 13 618kw u,s. w. 
bis zu Luxemburg, welches nur 310%" Telegraphenlinien hat. 

Indessen geben diese Zahlen noch kein anschauliches 
Bild von dem Telegraphenverkehr; ob die Linien stark oder 
schwach benutzt werden, ersieht sich zunächst aus dem Ver- 
hältniss der Länge der Linien zu der der Drähte, welche auf 
ihnen benutzt werden. Die Reihenfolge hierfür ist: 
Verhältniss 
der Telegra- 
phenlinien zu 
den Telegra- 
phendrähten 


Länge der 
Telegra- 
phendrähte 
in Kilometer 


Belgien . 22 569,0 iy: 4,4 
England. 174 533,5 1:44 
Niederlande 12 882,6 1: 3,6 
Deutschland 187 470,9 03,5 
Italien : 80 609,0 17913 
Oesterreich- Ungarn ‚- -110'963,2 1: 3,0 
Dänemark . 5 937,0 10238 
Frankreich . 150 506,0 I 
Schweden 20 329.0 16:2°5 
Spanien . 32 998,3 1.22 
Schweiz 15 926,5 1922,21 
Portugal 8 042,0 12221 
Russland 197.929 12,0 
Türkei 48 650,0 1:1,9 
Norwegen 13 512,0 Sp ye: 
Luxemburg 527,0 Bil. 
Rumänien 7 023,5 1e:217 
Serbien . . 2 145,5 la: 1E5 
SA Ahe 3 515,0 11% 


Einen ferneren Einblick gewährt die Anzahl der Tele- 
graphenstationen, welche auf die Flächeneinheit des einzelnen 
Landes kommt, oder umgekehrt, die Fläche, welche im Durch- 
schnitt auf eine Station angewiesen ist. Diese stellt sich 
folgendermassen: es kommt eine Telegraphenstation in 


der Schweiz auf je 28,321km 
Belgien . : wi 46,31 
Württemberg . . 56,25 
England . = 59,24 
Luxemburg { td n 60,16 
Deutschland, im Durchschnitt nn 74,58 
dem Gebiete der Beleieleermehen; 

Verwaltung. ... uu.Jan,. : n 75,43 
ESRTOFTEE LE a een Zur: Bi 76,38 
EIGllandesega ee. 0 Dr en n 95,29 
Frankreich . 118,49 
Desbsrsenern. 0. an. ie 124,14 
ER NE a E e EEE . 147,35 
Dänemark . . Ä ” 158,27 
Oesterreich- -Ungarn, im len oHschh. er 186,38 
Ungarn . pn 348,02 
Portugal 2 959,40 
Griechenland . = 652,10 
Schweden ME Min. -,“" » 654,14 
Rumänien . . 747,86 
Türkei x 831,66 
Serbien . . 1 177,18 
Norwegen . J 1 607,59 
Spanien . h 1 810,54 
Russland er 10 033,59. 
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Im Allgemeinen wenig abweichend ist das Resultat, wenn 
die Anzahl der Einwohner mit der Anzahl der Telegraphen- 
stationen verglichen wird. Es kommt eine Station in 


der Schweiz . aufje 2555 Einw. 
Luxemburg 4 Era Be 
Bayern “ 5058 „ 
Württemberg. = 9330 „ 
Deutschland 5 5.856 „ 
dem Gebiete der deutschen Reichs- 
telegraphen-Verwaltung ” 2.0208, 
England ER s Allan 
Schweden . n D.hHasln. 
Dänemark A DUlAnzE 55 
Frankreich n SEITE 
Belgien > SE) 
Oesterreich = SOJOEEE- 
Norwegen A Saar @ 
Holland 2 K N 
Oesterreich- -Ungarn n Li.1E2 5, 
Italien . £ n 13805 „ 
Ungarn = 1652000, 
Serbien = ar 
Griechenland r 197688. 09, 
Türkei. > 22522 „ 
Portugal . " 2002000 
Rumänien ” 31314 % 
Spanien a E- W . 33950 =, 
Russland . . . . 2 60055 „ 


Auf die Frage, in en Unlange der Telegraph von 
den Bewohnern der einzelnen Staaten benutzt wurde, giebt 
die nachstehende Zusammenstellung Aufschluss. Nach dieser 
kommen auf je 1000 Einwohner in 


der Schweiz 989 Depeschen. 


England 651 h 
Holland 629 r 
Belgien . 943 “ 
Dänemark . 485 5 
Norwegen . 445 5 
Württemberg . 430 : 
Bayern . 375 > 
dem deutschen Reichstelegraphen. Gebiet 318 n 
Frankreich 297 & 
Luxemburg 275 = 
Schweden F 258 £ 
Griechenland . 229 A 
Oesterreich er 227 a 
Oesterreich-Ungarn . ker! x 
Italien 187 e 
Ungarn . 154 A 
Rumänien . 145 A 
Portugal 131 4 
Türkei . 124 a 
Serbien . 123 a 
Spanien 84 = 
Russland 58 " 


Bei dieser Ban: de BLARteR könnte neben anderen 
Factoren der Preis der Depeschen einigen Einfluss haben, 
wie nicht unwahrscheinlich erscheint, wenn man die folgende 
Tabelle betrachtet, welche angiebt, welche durchschnittliche 
Einnahme jeder Staat aus 100 Depeschen erzielte. Diese 
betrug in 


Luxemburg . 36,40 MH 
Holland . 99,20, 
Bayern 96,80 „ 
Schweiz . DRsOmEr 
Belgien 99,80 „ 
Württemberg 65.80 „ 
Dänemark 72,0 „ 
Serbien . 78,50 „ 
Ungarn . 94,0 „ 
Portugal 10159005 
deutsches Reichstelegraphen- Gebiet 109,60 „ 
Oesterreich-Ungarn . LLUME> 
Griechenland 119,00 „ 
England . 121,00 „ 
Italien 123,40 „ 
Oesterreich . 128,20 „ 


Norwegen rk, 135,20 M 
Schweden) Kırınn u, 142,20 „ 
Rumänien 142,207, 
Frankreich . 146,00 „ 
Spanien . 10,200 
Russland 429,20 „ 
Türkei 675,50 


Wenn man endlich die beiden letzten Zusammenstellun- 
gen combinirt, erbält man den Beitrag, den je 1000 Einwoh- 
dem betreffenden Staate zu seinen Einnahmen aus dem 


ner 
Telegraphenvereinsverkehr liefern in folgender Reihe: 
Luxemburg 96,20 M 
Serbien . 96,40 „ 
Portugal 132,60 „ 
Spanien . 144,60 „ 
Ungarn . 145,00 „ 
Rumänien 209,00 „ 
Bayern 213.000%5 
Italien ‚ 5 224,600 „ 
Oesterreich- Ungarn : 228,400 „ 
Russland 249,00 „ 
Griechenland . 252,60 „ 
Württemberg 283,00 
Oesterreich 291,00 „ 
Dänemark . 318,40 „ 
Belgien . 324,50 „ 
Holland 0 34.0.0900, = 
Gebiet der deutschen Reichstelegraphen- 
Verwaltung EU FELEENEM EEE ZU C0 
Schweden 366,50 „ 
Frankreich 433,60 „ 
Schweiz 575,60 „ 
Norwegen 601,60 „ 
England 793,000% 
Türkei 338,00 „ 


In dieser Tabelle muss auffallen, dass einige verkehrs- 
arme Länder aus den Depeschen grosse Einnahmen haben, 
doch dürfte sich dies dadurch erklären, dass in jenen Län- 
dern, — in denen noch allgemein die Tarifirung nach Zonen 
herrscht, — der Telegraph wol fast ausschliesslich auf grosse 
Entfernungen benutzt und von der Benutzung im Kleinverkehr, 
welche in den wirthschaftlich entwickelten Ländern eine so 
grosse Ausdehnung erlangt hat, kaum die Rede ist. 


Werfen wir noch zum Schluss einen Blick auf die Zif- 
fern für den Gesammtverkehr, so finden wir, dass in ganz 
Europa Telegraphenlinien in Länge von 392761,s!m vorhan- 
den sind, auf denen 1083 665,km Drähte in Gebrauch sind, 
und dass auf diesen Linien 23986 Stationen (Staats-, Eisen- 
bahnen- und Privatstationen) bestehen, auf denen 57341 Be- 
amte mit 35589 Apparaten arbeiten. Durch diese Einrichtungen 
wurden 79190429 bezahlte und 6006770 gebührenfreie und 
Dienstdepeschen, zusammen also 85 197 199 Depeschen befördert. 
Die Einnahmen. dafür betrugen insgesammt 110639056 M; 
wie gross die Gesammtausgaben sind, welche diesen Binnah- 
men gegenüberstehen, lässt sich nicht genau angeben, da bei 
der Verwaltung des deutschen Reichstelegraphengebietes we- 
gen der Vereinigung mit der Postverwaltung und ausserdem 
bei einigen anderen Verwaltungen die Angabe der Ausgaben 
fehlt. Ergänzt man die fehlende Angabe nach Analogie der 
gegebenen Ziffern, so erhält man rund 105 Millionen M ordent- 
dentliche und 5 Millionen A ausserordentliche Ausgaben, so 
dass also das Gesammtresultat nur ein geringer Ueberschuss 
sein würde. Dies entspricht auch dem Umstande, dass von 
den angeführten Staaten nur sechs bei der Verwaltung der 
Telegraphen einen Ueberschuss der Einnahmen über die Aus- 
gaben haben, alle anderen Staaten arbeiten mit Schaden, und 
wenn sie trotzdem nicht an eine Erhöhung der Gebühren 
denken, so scheint dies ein Beweis dafür, dass die Ueber- 
zeugung von der Nützlichkeit des telegraphischen Verkehrs 
für die wirthschaftliche Entwickelung so allgemein verbreitet 
ist, dass die betreffenden Staatsverwaltungen glauben, lieber 
den Verlust auf diesem Gebiete tragen zu müssen, als durch 
Erschwerung des telegraphischen Verkehrs der wirthschaft- 
lichen Entwickelung und somit der Vermehrung des Volks- 
wohlstandes zu schaden. (Nach V. Z.) 


Briefe an die Redaction. 


Geehrte Redaction! 

Am Schlusse des vorzüglichen Aufsatzes des Hrn. J. v. 
Schütz über Formmaschinen für Zahnräder vermisste ich 
unter den Firmen, welche als mit Formmaschinen arbeitend 
aufgeführt werden, ungern die Duisburger Maschinenbau- 
Actien-Gesellschaft, vormals Bechem & Keetman. Wir 
beschäftigen uns schon seit drei Jahren mit dieser Specialität 
in ausgedehnter Weise und mit sehr gutem Erfolge. Ausser- 
dem aber fertigen wir auch Zahnradformmaschinen unseres 
trefflich bewährten und wesentlich verbesserten Systems, das 
in mehrfacher Beziehung dem der Scott’schen Maschine 
mit an centraler Säule befestigtem Theilrad erheblich über- 
legen ist. Während die Theilräder der letzteren 3 Fuss, 
höchstens 5 Fuss Durchmesser haben, haben wir 2,600, also 
über 8 Fuss Durchm. eingeführt. 

Die im gedachten Aufsatz angeführte Firma der Herren 
Dingler, Karcher &Co. in St. Johann-Saarbrücken arbeitet 
nur mit einer solchen von uns gefertigten Maschine. Das 
kleinste Ritzel lässt sich auf unserer Maschine ebenso leicht 
und bequem herstellen wie das grösste verzahnte Schwung- 
rad, was bei der Scott’schen Säulenmaschine nicht der 
Fall ist. 

Mit der Bitte, Vorstehendem in der nächsten Nummer 
der Wochenschrift Raum zu vergönnen. 

C. Erdmann 
techn. Direetor der Duisburger Maschinenbau-A.-G. 


(eehrter Herr Redacteur! 


Ich bitte Sie, nachstehende Bemerkung in die nächste 
Nummer der Wochenschrift aufnehmen zu wollen. 

Hr. H. Fischer berichtete (Seite 147 d. W.) über Textil- 
maschinen auf der Pariser Ausstellung. Unter den Mit- 
theilungen befindet sich eine Behauptung, dass die Ring- 
spindel 1367 von Päatter erfunden sei. Es ist dies ein 
Irrthum. Die Ringspindel ist bereits 1829 von Jenks aus 
Pawtucket R. I. erfunden, gelangte indessen nur unvollkommen 
und in beschränktem Masse als Substitut der Throstle zur 
Anwendung und trat erst in den 60er Jahren wieder mehr 
in den Vordergrund. H. Potter (nicht Patter) bemühte 
sich durch die Veränderung des Fadenführers, der bis dahin 
in einer kleinen Metallklemme oder Oese bestand, welche auf 
dem etwas aufgewulsteten Rande des Ringes entlang gleitet 
und deshalb „Reiter“ genannt wird, Nutzen zu schaffen. Er 
stellte daher eine ringförmige Nuth im inneren Umkreise des 
Ringes her, in welcher sich die beiden Enden eines Draht- 
stückes bewegen. Seinem Beispiel folgten noch Andere, ohne 
indessen das Reiterchen genügend zu ersetzen. Seit 1872 
trat die Ringspinnerei in eine neue Entwickelungssphäre, welche 
sich in Amerika vollzog und die Ringspindel so leistungs- 
fähig machte, dass die Ringspinnerei sowol Throstle als Mule 
weit hinter sich lässt und eine grosse Umwälzung der Spin- 
nerei sich vollzieht. Die Pariser Ausstellung constatirte 
bereits das Uebergewicht der Ringspindel. Die höhere Ge- 
schwindigkeit der Ringspindeln (Sawyer, Rabbeth, Stone 
u. A.), ihre Leichtigkeit, die bequeme Bedienung, geringer 
Raumbedarf und viele andere günstige Momente stehen ihr 
zur Seite. Die bisher am meisten angewendeten Geschwindig- 
keiten wechselten zwischen 6500 und 9200. Man ist indessen 
im Stande, bis auf 12000 Umdrehungen der Spindeln zu 
steigern! Ein Differentialmechanismus ist bei der Einrich- 
tung der Bänke und der Anwendung von Holzbobinen nicht 


erforderlich. Hochachtungsvoll 
Dr. H. Grothe. 


Berichtigungen. 
No. 13, S. 124 Spalte 1, Zeile 4 v. o. lies 1000 statt 100. 


Ebendaselbst Zeile 9 v. o. lies Laternenlinse statt 
Laterne. 
No. 16, S. 164 Spalte 2, Zeile 6 v. o. lies 
b=0,2ßP. 
Ebendaselbst Zeile 12 v. o. 
Pau 1526 a 
Ebendaselbst Zeile 14 v. o. 
B==18,5.08 10708 EZ E EDER 


WOCHENSCHRIFT 


DES 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


1879. Berlin, Sonnabend den 3. Mai. No. 18. 
Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichniss. — Sitzungskalender. — 


Bergischer Bezirksverein. Mittelrheinischer Bezirksverein. — Sperr- 
vorrichtung an Coksschiebern. — Stand der Arbeiten am St. Gott- 
hard- Tunnel. — Die Entwickelung der Zündholz-Industrie. — 
Die elektrische Beleuchtung und die magnet-elektrischen Maschinen. 
(Fortsetzung.) — Ueber die Vorbildungsschulen der Techniker. — 
Briefe an die Redaction. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss, 
Aenderungen. 


Aachener B.-V. G. Renker, 
Guilleaume in Cöln a/Rh. (428). 

Mittelrheinischer B.-V. C.Reifenrath, Ingenieur in Neu- 
wied (2473). — Dr. Fr. M. Wolff, Berg-Referendar in Weilburg 
(3288). früher A. 

Niederrheinischer B.-V. 
Gerresheim (1607). 

Thüringer B.-V. G. Schaaf, 
Schwoitzsch bei Gröbers (3186). 

Keinem B.-V. angehörend. Otto Kessler, Ingenieur bei 
Robert Geyer in Chemnitz (1150). — A. Rampelmann, Ingenieur 
in Iserlohn (2869). — A. Ruland, Ingenieur in Berlin N., Kessel- 
strasse 5 (2676). 


Ingenieur bei Felten & 


E.v. Gahlen, Fabrikbesitzer in 


Factor der Zuckerfabrik 


Verstorben. 

L. A. Riedinger, königl. bayer, Finanzrath in Augsburg 
(Bayerischer Bezirksverein). 

W. Voss, Ober-Ingenieur in Dessau. 

Neue Mitglieder. 

Westfälischer B.-V. Aug. Kollmann, Ingenieur der Rheini- 
schen Eisenbahn in Dortmund (814). — Rud. Leistner, Architekt in 
Dortmund (2842). — F. Wienholt, Architekt in Dortmund (2339). 

Keinem B.-V. angehörend. Carl Müller, Hauptmann a.D. 
und königl. Fabriken-Inspeetor in Schleswig (2577). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3691. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7!g Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, S Uhr Abds., 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 14. Mai, Nachm. 21/3 Uhr, 
Letmathe, Bahnhof. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft, 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 4. Mai, Nachm. 
4 Uhr, Ems, „Vier Jahreszeiten“. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
7!/g Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 11. Mai, Nachm. 31/3 Uhr, Ober- 
hausen, „Haideblümchen“. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 


Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 16. April 1879. 
Bergischer Bezirksverein. 

Sitzung vom 4. Februar 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Schneider. Schriftführer: Hr. Kordt. Anwesend 25 Mit- 
glieder und 2 Gäste. 

Der auf der Tagesordnung stehende Vortrag musste ver- 
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tagt werden, da Hr. Lohse verhindert war, und wurde dem- 
nach über die Veranstaltungen zur Aufnahme der bevor- 
stehenden Delegirtenversammlung berathen und Beschluss 
gefasst, auch die auf der Tagesordnung dieser Versammlung 
stehenden Fragen besonderen Commissionen und Referenten 
zur Berichterstattung überwiesen. — 

Ein Antrag des Hrn. Blecher, künftig monatlich zwei 
Sitzungen zu halten, gab Veranlassung zu einer längeren 
Debatte und fand endlich darin seine Erledigung, dass ohne 
Statutenänderung dem Vorstande anheim zu stellen sei, je 
nach Bedürfniss die Mitglieder zu einer zweiten Sitzung im 
Monat einzuladen. — 

Zum Schlusse theilte der Vorsitzende die wesent- 
lichsten Bedingungen für die Aussteller der Kunst- 
und Gewerbeausstellung in Düsseldorf mit. Hiernach 
können, abgesehen von den kunstgewerblichen Alterthümern, 
nur solche Gegenstände aufgenommen werden, welche in 
neuerer Zeit in dem Ausstellungsgebiete mittelst gewerblicher 
Thätigkeit gewonnen oder durch eine wesentliche Verarbeitung 
von auswärts bezogener Stoffe hergestellt sind. Der Aus- 
steller ist auf Erfordern verpflichtet, den Nachweis zu bringen, 
dass die Gegenstände Erzeugnisse des Ausstellungsgebietes 
darstellen. Die Einlieferung der Ausstellungsgegenstände 
erfolgt vom 15. Mai bis 1. Juni 1880; Gegenstände, deren 
Aufstellung längere Zeit erfordert, können schon am 15. April 
eingeliefert werden. Als Platzmiethe soll erhoben werden: 

für ganz bedeckte Räume pro Quadratmeter 


Grundfläche 4,00 AM 
Wandfläche len use ALT 1700.75 
für halb gedeckte Räume pro Quadratmeter 

Grundfläche incl. der dazu gehörigen 

Wandfläche IT. 1,50 „ 
für unbedeckte Räume pro Quadratmeter 

Grundfläche 0,50 „ 


Die Gegenstände sind kostenfrei in den Ausstellungsraum zu 
liefern. Wegen des Rücktransportes sollen Verhandlungen 
mit den Eisenbaifnverwaltungen eingeleitet werden. Der Aus- 
stellungsvorstand erhebt für verkaufte Gegenstände bei einem 
Werthe derselben bis zu 50 M eine Provision von 10 pCt., 
bei einem Werthe über 50 # 5 pÜt., jedoch mindestens 5 M. 
Bei fortlaufendem Verkauf kann eine Pauschalprovision ver- 
einbart werden. Die Kosten der Feuerversicherung der ein- 
gelieferten Gegenstände werden zur Hälfte vom Aussteller, 
zur Hälfte vom Ausstellungsvorstande getragen. Letzterer 
stellt Dampfkraft und Haupttransmission zur Verfügung der 
Aussteller und berechnet pro Pferdest. und Stunde 0,25 M, 
wobei eine Pferdest. im Minimum gerechnet wird. 

Für hervorragende Leistungen werden Preise vertheilt. 
Kurz vor Schluss der Ausstellung findet, obrigkeitliche Ge- 
nehmigung vorbehalten, eine Verlosung statt. Für die mit 
der Gewerbeausstellung verbundene allgemeine deutsche Kunst- 
ausstellung gelten die für die deutsche Kunstgenossenschaft 
bestehenden Vorschriften. 

Sitzung vom 4. März 
Schneider. Schriftführer: 
glieder und 2 Gäste. 

Der Antrag des Hrn. Josten, Veranstaltung gemein- 
schaftlicher Excursionen mit benachbarten Vereinen, 
wurde vom Antragsteller zurückgezogen, da bereits solche 
Excursionen mit den Delegirten in Aussicht ständen. 

Hr. Adomeit theilte dann das Resultat der Commissions- 
berathungen über die Vorträge auf den Hauptversamm- 
lungen mit Rücksicht auf das Circularschreiben des Vereins- 
direetors vom 25. October v. J. als Vorsitzender dieser Com- 
mission mit. Dieselbe schlug als für die Plenarsitzungen 


1879. — Vorsitzender: Hr. 
Hr. Kordt. Anwesend 28 Mit- 


geeignete Themata vor: Darstellung der bisherigen praktischen 
Erfahrungen über die Wirkung des Patentgesetzes; über die 
Fortschritte in Feuerungsanlagen bezüglich der möglichst 
rationellen Ausnutzung des Brennmaterials; bemerkenswerthe 
Neuerungen und Fortschritte der mechanisch-technischen und 
chemisch -technischen Industrie; die Gewerbethätigkeit des 
Ortes der Versammlung und seiner Umgegend; gesundheits- 
schädliche Einflüsse in verschiedenen Zweigen der Industrie; 
für die Sectionssitzungen: über Filterpressen und hydraulische 
Pressen mit Bezugnahme auf die Verwendung der Farbwaren- 
industrie; Ausladevorrichtungen für Steinkohlen aus Waggons 
in Seeschiffe; die Frage: Warum hat man in der mechani- 
schen Weberei fast ausschliesslich englische Webstühle?; über 
Geschwindigkeitsmesser für Locomotiven, insbesondere die 
Beantwortung der Frage: Welche Geschwindigkeitsmesser für 
Locomotiven haben sich in der Praxis am besten bewährt? 

Ausserdem konnte die Commission noch zwei Vorträge 
angeben, für welche sich bereits Referenten erboten hatten 
und zwar für die Sectionssitzung Hr. Dr. Thümmel: Die 
Mittel zur Verhinderung der Kesselsteinbildung (seit de Haön) 
wissenschaftlich begründet unter Berücksichtigung praktischer 
Erfahrungen, und für die Plenarsitzung Hr. Adomeit: Die 
gewerbliche Fachschule im Dienste der Industrie. ' — 

Es folgte nun das Referat der Herren Habicht und 
Wittmann über die Reorganisation der Vereinszeit- 
schrift, welches zu einer längeren Discussion führte. — 

Von Hrn. Kopp wurde noch die Frage aufgeworfen, ob 
durch Anlage der Schwefelsäure-Anhydritfabrik 
an der Stockmannsmühle bei Elberfeld die umliegenden 
Anwohner geschädigt werden könnten? Dieselbe 
wurde von den anwesenden Chemikern dahin beantwortet, 
dass eine Möglichkeit der Verderbniss der Luft durch schwefel- 
saure Dämpfe bei undichten Apparaten allerdings vorhanden 
sei. Die alle Vegetation vernichtende Wirkung der Dämpfe 
sei ja bekannt und lasse sich am besten beobachten in der 
Nähe von Zinkhütten, welche Blenden verarbeiteten, wie z. B. 
in Stolberg bei Aachen, wo durch die Einwirkung der Röst- 
gase (hauptsächlich aus schwefliger Säure bestehend) ganze 
Wälder vernichtet seien. Man müsse jedoch bedenken, dass 
die schweflige Säure bei der Zinkgewinnung ein bisher 
lästiges, vollständig werthloses Nebenproduct sei, während es 
bei der zu errichtenden Fabrik ein sehr werthvolles, zur Ge- 
winnung des Anhydrits nothwendiges Zwischenproduct ist, es 
also im Interesse des Fabrikanten liegt, keine Spur des Gases 
entweichen zu lassen. — 

Zum Schlusse machte der Vorsitzende einige Mit- 
theilungen über Hauswasserversorgung, insbesondere in 
Elberfeld. Redner, gestützt auf reichliche Erfahrung, wies 
durch Rechnung nach, dass, um der Wasservergeudung vor- 
zubeugen, unbedingt Wassermesser angewendet werden müssen. 
Die Verwaltungen vieler Städte, welche anfangs die Wasser- 
messer nicht obligatorisch eingeführt hätten, seien von dieser 
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Nothwendigkeit überzeugt worden, wie z. B. Berlin und 
Breslau. Redner zeigte dann auch einige Wassermesser vor; 
u. A. hatte Hr. Meinecke aus Breslau ein durchschnittenes 
sauber ausgearbeitetes Exemplar seiner patentirten Wasser- 
messer zur Verfügung gestellt. 


Eingegangen 25. April 1879. 
Mittelrheinischer Bezirksverein. 
Versammlung vom 2. Februar 1879 in Oberlahnstein. 
Vorsitzender: Hr. Heberle sen. Schriftführer: Hr. 
Kuntze. Anwesend 20 Mitglieder und 2 Gäste. 

Nach Erledigung verschiedener geschäftlicher Angelegen- 
heiten sprach Hr. Goebel über das elektrische Licht, 
seine Erzeugung und Verwendung. Die Versammlung 
folgte dem höchst interessanten Vortrage mit grossem Interesse; 
in Rücksicht auf die vielen Veröffentlichungen über diesen 
Gegenstand soll hier von einem ausführlicheren Referat ab- 
gesehen werden. — 

Hr. Herzog berichtete sodann über die verschiedenen 
den Bezirksvereinen zugesandten Gutachten, betreffend die 
Revision der Bestimmungen über unsere periodischen Ver- 
einsschriften und ihre Redaction; auf Antrag des 
Referenten beschloss die Versammlung, den Vorschlägen des 
Hrn. Dr. Grashof im grossen Ganzen zuzustimmen und 
gegen eine Erhöhung des Jahresbeitrages zu wirken. 

Versammlung vom 2. März 1379 in Oberlahnstein. — 
Vorsitzender: Hr. Heberle sen. Schriftführer: Hr. Kuntze. 
Anwesend 25 Mitglieder und 1 Gast. 

Als Delegirter für die Versammlung in Elberfeld wurde 
Hr. Herzog und als dessen event. Stellvertreter Hr. Kuntze 
gewählt. — i 

Hr. Bobrzyk begann den angekündigten Vortrag über 
Versuche zur Bestimmung der Leistungsfähigkeit von Dampf- 
kessel- und Dampfmaschinenanlagen. Den zweiten Theil des 
umfangreichen und lehrreichen Vortrages wird Redner in 
einer der nächsten Versammlungen halten und soll derselbe 
dann veröffentlicht werden. — 

Der als Gast anwesende Hr. Biebricher aus Kalk 
legte der Versammlung verschiedene Proben seiner Patent- 
Metallverpackung und seines Verdichtungsmaterials 
für Gas-, Wasser- und Dampfleitungen vor, und erregten die- 
selben das Interesse der Anwesenden in hohem Grade. — 

Hr. Stippius zeigte verschiedene Zeichnungen, Blei- 
skizzen u. s. w. vor, welche durch einen schön durchsichtigen, 
matt glänzenden Ueberzug 

gegen Verwischen und Nässe geschützt waren. 

Redner stellt den Ueberzug nach folgendem Verfahren 
her. Weisses Wachs wird geschabt, mit rectificirtem Ter- 
pentinöl aufgeweicht, und diese weiche Masse ähnlich wie 
Politur durch leichtes Reiben auf der betreffenden Zeichnung 
vertheilt. Nach Verflüchtigung des Terpentinöls bildet das 
Wachs den vorgezeigten Ueberzug. 


Mittheilungen. 


Sperrvorrichtung an Coksschiebern. 
Von Dr. Paul Schäfer in Zeitz. 


Der Betrieb mit stehenden Retorten für Braunkohlen- 
schweelerei ist bisher mit der Gefahr verbunden gewesen, 
dass beim Chargiren beide Schieber des Cokskastens gleich- 
zeitig gezogen bezw. der untere Schieber, bevor der oben 
geschlossen, gezogen wurde. In solchen Fällen entleerte sich 
der Schweeleylinder theilweise, die ausfallende glühende Kohle 
füllte die Cokskastennische aus; es verunglückten Arbeiter, 
trotzdem dieselben, eingedenk der Gefahr für Gesundheit und 
Leben, durchgängig sehr zuverlässig arbeiten, und fast immer 
wurden die Schweelereigebäude durch Brände mehr oder 
weniger zerstört. 
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Folgender Apparat, welcher im Frühjahr vorigen Jahres 
in der Schweelerei auf Grube „Hedwig“ bei Zeitz, dem Hrn. 
Commerzien-Rath Riebeck gehörig, eingeführt wurde, be- 
seitigt die Gefahr ganz, macht das gleichzeitige Ziehen beider 
Schieber zur Unmöglichkeit. 

Umstehende Holzschnitte 
stehenden Cylindern dar. 

Derselbe ist im Allgemeinen von den gebräuchlichen 
Einrichtungen dieser Art nicht verschieden; denn an dem 
unteren Theile A jeden Schweeleylinders ist das bekannte 
zum Abziehen einer bestimmten Menge Coks dienende Mess- 
gefäss B angebracht, welches in üblicher Weise je nach der 
Stellung des oberen Schiebers C entweder mit dem Inneren 
des Schweeleylinders communiecirt, oder von demselben ab- 
gesperrt ist. Im ersteren Falle muss der untere Schieber D 


stellen den Verschluss an 
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das Messgefäss geschlossen halten, weil sonst eine Entleerung 
des Schweeleylinders mit obigen Folgen stattfinden würde. 

Für den Arbeiter gilt die Regel: dass beide Schieber 
geschlossen haben müssen, ehe einer derselben geöffnet werden 
darf. Um nun den Arbeiter zur gehörigen Beachtung dieser 
Regel anzuhalten, ist ein höchst einfacher Mechanismus an- 
gebracht, welcher ihn zwingt, den zeitweilig offenen Schieber 
zu schliessen, bevor der andere geöffnet werden kann. 

Dieser Mechanismus besteht aus dem Riegel E, welcher 
sich in Durchbohrungen beider Flanschen des Messgefässes 
führt und gleichzeitig in entsprechende Oeffnungen der ge- 
schlossenen Schieber eingreift. Die Hubbegrenzung des 
Riegels wird bewirkt durch zwei auf demselben befindliche 
Bunde, deren Stellung sammt der Länge des Riegels so be- 
messen ist, dass bei vollem Aushub des Riegels jedesmal 
einer der im geschlossenen Zustande befindlichen Schieber 
arretirt wird, indem der Riegel durch die in dem betreffenden 
Schieber befindliche Oeffnung tritt. Das andere Ende des 
Riegels führt sich dabei in dem correspondirenden Flansch 
des Messgefässes, ohne in den betreffenden Schieber einzu- 
greifen, so dass dieser geöffnet werden kann. 

Fig. 1 und 2 der Zeichnung sind Verticalschnitte durch 
das Messgefäss eines Schweelcylinders; Fig. 1 stellt den Fall 
dar, dass der obere Schieber offen, der untere aber geschlossen 
und durch den Riegel in dieser Stellung gehalten ist, Fig. 2 
veranschaulicht den umgekehrten Fall und Fig. 3 bildet eine 
Seitenansicht von Fig. 2. In Fig. 1 wird der Riegel durch 
sein Eigengewicht, in Fig. 2 aber dadurch in seiner Stellung 
erhalten, dass der Arbeiter den zur bequemen Handhabung 
des Riegels dienenden Schlüssel e auf den Dorn d legt. 

Da die für dje Einführung des Riegels bestimmte Oeff- 
nung in jedem der beiden Schieber nur einmal und zwar 
für die schliessende Stellung derselben vorhanden ist, so kann 
eine Veränderung der Riegelstellung nur dann geschehen, 
wenn beide Schieber geschlossen haben, woraus unter Be- 
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rücksichtigung des Vorangegangenen folgt, dass der Riegel 
die gleichzeitige Eröffnung beider Schieber niemals zulässt. 
Die beschriebene Vorrichtung lässt sich an jedem Schweel- 
cylinder ohne Neuanschaffung des Cokskastens, auch ohne 
Betriebsunterbrechung anbringen. 
Der Apparat, aus 13mm Rundeisen angefertigt, wiegt 1%, 
die Kosten für Material und Arbeitslohn stellen sich auf 3 M. 


Stand der Arbeiten am St. Gotthard-Tunnel 


am 31. December 1878. 
Goeschenen Airolo 'ImGanzen 
Meter Meter Meter 
Ruichtstolln 2 .2.2:142 Wirkl. Länge | 6356,0:. | 5843,5 | 12199,5 
Erweiterung d. Firste Durchschn. „ 5694,0 | 5078,0 | 10772,4 
Sohlenschlitz... . . . > n 4216,2 ' 4354,0 | 570,2 
STLOSSCH N SE Be a 3705,5 | 3551,0 | 7256,5 
Vollständiger Aus- | 
hiebew eh Mei Wirkl. A 2832,0 3208,0 6040,0 
Gewölbemauerwerk . Durchschn, „ 4710,86 4551,3 9261,9 
Mauerwerk des öst- 
lichen Widerlagers R ” 3704,0 | 3103,2 6807,2 
Mauerwerk des west- | 
lichen Widerlagers ex e 3028,0 3892,1 6920,1 
Wasserrösche ..... x 3462,0 | 3800,0 | 7262,0 
Vollständiger Tunnel Wirkl. 2589,6 | 3047,0 5663,6 
Zahl der Arbeiter. 
Im Durchschnitt täglich ...... 1133 1419 | 2552 
Img Maxim mr 1378 1621 | 2999 


Noch zu durchbohren 2720,5”, 


Die Entwickelung der Zündholz-Industrie. 
Von C. Beck jun. 
(Vorgetragen in der Versammlung des Hessischen Bezirksvereines 
vom 7. November 1878.) 

Die ersten Phosphorzündhölzer wurden im Jahre 1336 
in Gernrode und Darmstadt angefertigt. Die Art und Weise 
der Fabrikation war freilich damals noch sehr primitiver 
Natur. Die Hölzer wurden mit Handhobeln gehobelt, danach 
von Länge geschnitten, dann einzeln in flüssigen Schwefel 
und Zündmasse getaucht, in mit Sand gefüllte Kästchen 
gesteckt, getrocknet, nach Verlauf einiger Stunden wieder 
zusammengeholt und schliesslich in Schachteln und Kisten 
verpackt. 

Die nächste Vervollkommnung dieser ersten Fabrikations- 
methode bestand darin, dass die Hölzer nicht mehr einzeln, 
sondern, zu je 1000 Stück in Rähmchen zusammengepackt, auf 
einmal geschwefelt und gemasst (in die Zündmasse ein- 
getaucht) wurden. Diese Rähmchen bestanden aus einem 
unteren Rahmenstück mit zwei an den Enden eingesetzten 
Holzspindeln mit Gewinde und Mutter. Auf diese Spindeln 
schoben sich 19 Lättehen, in. welche mittelst Geisfusshobels 
je 50 Vertiefungen eingehobelt waren. In diese Vertiefungen 
wurden die Hölzchen einzeln eingelegt, schliesslich das obere 
Rahmenstück aufgeschoben und mittelst der Holzmuttern so 
stark auf die Lättchen gepresst, dass ein Herausfallen der 
einzelnen Hölzer unmöglich war. Um ein Verschieben oder 
Herausfallen der Hölzer während des Einlegens derselben zu 
verhüten, waren die Lättechen auf ihrer unteren Seite mit 
Tuchstreifen beklebt. 

Damals war eine fleissige Arbeiterin im Stande, pro 
Tag bis zu 100 Stück solcher Rähmchen zu füllen, und somit 
100000 Hölzer zum Schwefeln und Massen vorzubereiten. 

Je 10 Stück dieser Rähmchen wurden dann immer auf 
einmal, in einem Holzkasten zusammengesetzt, transportirt 
und getrocknet. 

Mitte der 50er Jahre wurde ein weiterer Schritt vorwärts 
gethan, indem G. Sebold in Durlach auch für das Ein- 
legen der Hölzer in die Rähmchen, welche Arbeit bis dahin 
immer noch mit der Hand geschehen musste, eine Maschine 
construirte. Allerdings soll zu dieser Maschine ein Maschinist 
aus Chemnitz die erste Anregung gegeben haben. Eine 
genaue Beschreibung dieser ersten Einlege- Maschine 
findet sich in Bd. XXI, Heft 6 der Vereinszeitschrift. 
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Ungefähr um dieselbe Zeit entstand für den nämlichen 
Zweck die sog. Gurtmaschine, welche die Hölzchen in doppelter 
Länge zwischen den Lagen eines sich langsam aufrollenden 
Gurtes isolirt festspannte und, gleichwie die Sebold’sche 
Einlege-Maschine, 2000 Hölzer auf einmal fasste. Diese 
Gurtmaschine fand jedoch in Deutschland wenig Anwendung, 
dagegen erlangte dieselbe in Amerika allgemeine Verbreitung 
und wird zum Theil heute noch dort verwendet. 

Nach einigen Jahren baute G. Sebold auch für das 
Hobeln der Hölzer eine Maschine. Mittelst derselben wurde 
das Holz zunächst durch einen Satz kleiner in einen Metall- 
rahmen eingespannter Messer in verticaler Richtung getheilt 
und hiernach die so getheilten Hölzer durch ein grosses 
horizontal liegendes Messer abgeschnitten. Die gleichmässige 
Zuführung der Holzklötzchen zu den Messern wurde in zwei 
Schlitten durch geriffelte Walzen bewirkt. Diese Maschine 
lieferte je nach Qualität des Holzes 3 bis 4 Millionen Hölzchen 
pro Tag. In verschiedenen Fabriken findet dieselbe heute 
noch Anwendung. 

Eine andere Hobelmaschine, welche sich von der Sebold- 
schen u. A. durch den Vorzug unterscheidet, dass auf der- 
selben sowol kantige wie runde Hölzer hergestellt werden 
können, während jene nur vierkantige Hölzchen lieferte, baute 
Anton in Darmstadt. Die genau von Länge geschnittenen 
Klötzchen werden bei dieser Maschine einfach mit der Hand 
eingehalten, worauf sich das Holz durch die dicht neben 
einander liegenden eylinderförmigen Messer hindurchpresst. 

Die Anton’sche Hobelmaschine vermochte sich anfäng- 
lich wegen der dabei erforderlichen Vorsicht und Sorgfalt in 
der Behandlung und Herstellung der Messer nur sehr schwer 
Eingang zu verschaffen; nachdem dieselbe jedoch in den 
letzten Jahren erheblich verbessert worden, hat sie heute vor 
allen anderen Maschinen dieser ArtdiegrössteVerbreitungerlangt. 

Die Leistungsfähigkeit dieser Maschine beträgt 4 Millionen 
Hölzer pro Tag bei Bedienung von zwei Arbeitern. 

Die erste Abfüllmaschine wurde im Jahre 1565 von 
mir gebaut. Diese Maschine führt die Hölzer nach dem 
Schwefeln und Massen direct in Untersätze büschelweise zu- 
sammen, wodurch einestheils das Einfüllen in Schachteln sehr 
erleichtert, anderentheils aber auch das öftere Anbrennen 
der Hölzer beim Herausnehmen gänzlich vermieden wird. 

Im vergangenen Jahre wurde gleichfalls von mir eine 
Massirmaschine mit Dampfheizung und Exhaustor gebaut. 
Die Maschine erleichtert nicht nur das Massen ganz bedeutend, 
sondern bewahrt auch den dabei beschäftigten Arbeiter vor 
dem der Gesundheit höchst nachtheiligen Einathmen der 
Phosphordämpfe. 

In Folgendem werde ich noch kurz die Reihenfolge der 
einzelnen Arbeiten einer Zündholzfabrik zusammenstellen ; 
und zwar: 

1) Entrinden und Aufsetzen des Holzes zum Trocknen; 
2) Zuschneiden des Holzes von Länge und Spalten 
desselben; 
Abschneiden der gespaltenen Stücke in Hölzerlängen; 
Aushauen’der darin befindlichen Aeste; 
das Hobeln der Hölzer selbst; 
Trocknen der Hölzer; 
7) Reinigen derselben; 


8) Ordnen und Gleichlegen derselben; 

9) Einlegen der Hölzer in die Isolirrahmen; 
10) Schwefeln der Hölzer; 

11) Massen der Hölzer; 


Ausnehmen der Hölzer aus den Isolirrahmen; 
Füllen der Hölzer in Schachteln; 
Einschlagen der Schachteln in Rollen und Packete; 

15) Verpacken der fertigen Ware in Kisten. 

Die Herstellung der Schachteln, Kästchen und Patronen 
bildet einen besonderen Fabrikationszweig für sich, mit 
welchem sich die meisten Zündholzfabriken nicht befassen. — 

Die Fabrikation der sog. Sicherheitszündhölzer unter- 
scheidet sich von der der Phosphorhölzer nur sehr wenig. 
Der wesentlichste Unterschied dürfte wol darin bestehen, dass 
bei den Sicherheitszündhölzern keine Hobelmaschinen sondern 
an deren Stelle Schäl- und Abschlagmaschinen (vergl. 
das angeführte Heft der Vereinszeitschrift) zur Anwendung 
kommen. Bei diesen letzteren Maschinen wird das Pressen 
der Hölzer vermieden, und dadurch ein rasches Eindringen 
des Paraffins ermöglicht. 
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Bereits vor 20 Jahren wurden Sicherheitszündhölzer mit 
Schwefel fabrieirt; dieselben kamen damals unter dem Namen 
Antiphosphor-Zündhölzer in den Handel, fanden jedoch keine 
Aufnahme. Die amerikanische Zündholz-Industrie will sogar 
heute noch nichts von den Sicherheitshölzern wissen und be- 
trachtet dieselben nicht als einen Fortschritt der Industrie. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 
Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 17.) 

Induction. Magneto-Induction. Die Gesetze der In- 
duction wurden insbesondere von Faraday seit 1831 aufge- 
funden. Der elektrische Strom kann, wie oben gesehen wurde, 
durch seine magnetischen Wirkungen auf dreierlei Weise 
mechanische Bewegungen hervorrufen: er kann eine Nadel 
aus ihrer Lage ablenken, oder umgekehrt, er kann seinen 
schwingend aufgehängten Kreisleiter von den Polen eines 
feststehenden Magneten abdrücken; er kann einen Magnetpol 
in einer Drahtschraube nach der einen oder anderen Richtung 
drücken oder umgekehrt, letztere ersterem zuführen oder von 
ihm abführen; er kann endlich durch Bildung eines Elektro- 
magneten Anziehung oder, bei Anwendung eines Stahlmagneten 
als Anker, je nach Lage desselben auch Abstossung erzeugen. 
Wenn in jedem dieser Fälle eine ähnliche Bewegung, wie sie 
der Strom veranlassen würde, auf mechanischem Wege hervor- 
gerufen wird, während kein Elektromotor in die Kette ein- 
geschaltet ist, so wird, so lange die Bewegung des Magneten 
oder umgekehrt, des mit Draht umwickelten Ankers oder 
Drahtleiters allein dauert, in dem geschlossenen Draht- 
leiter ein Strom hervorgerufen. Auch Ströme allein können, 
wie später noch näher erläutert werden wird, in benachbarten 
geschlossenen Drahtleitern Ströme hervorrufen. Diese Wirkung 
nennt man im Allgemeinen Induction und soweit sie durch 
Magnete hervorgerufen wird, Magneto-Induection; die 
erzeugten Ströme heissen inducirte. Das Organ, in welchem 
die inducirten Ströme entstehen, einer Drahtschraube oder 
einem Elektromagneten in der Form genau entsprechend, 
heisst in diesem Falle Induetor. In Bezug auf die Stärke 
der indueirten magnet-elektrischen Ströme bezw. ihre elektro- 
motorische Kraft gilt vorerst Alles, was früher im umgekehrten 
Sinne hinsichtlich der Stärke der Stromwirkung auf Nadel 
u. s. w. gesagt wurde, soweit solche von der Stärke des 
Magneten, von Form und Zahl der Drahtwindungen abhängig 
ist. Weiter kommt jedoch noch hinzu, dass die elektro- 
motorische Kraft der indueirten Ströme von der Geschwindig- 
keit der Bewegung des Magneten gegen den Draht oder um- 
gekehrt bedingt und derselben innerhalb gewisser Grenzen, 
unter Umständen auch dauernd proportional ist. Bei der Be- 
wegung eines Hufeisenmagneten gegen einen Inductor von 
Form eines Elektromagneten werden die Molecüle des weichen 
Eisens in letzterem bei der Annäherung polar umgelagert und 
bei der Entfernung gehen sie wieder in ihre Ruhelage zurück. 
Diese Molecularbewegung in dem Eisenkerne wirkt in diesem 
Falle inducirend auf die darum gelegten Drahtwindungen ein, 
den Strom im einen oder anderen Sinne hervorrufend. Die 
Geschwindigkeit der Molecularbewegung bedingt hier die 
Grösse der elektromotorischen Kraft. Die Dauer des indu- 
eirten Stroms steht allerdings im umgekehrten Verhältniss 
der Geschwindigkeit, da der Weg, auf welchem die Bewegung, 
im Sinne der Induction stattfinden kann, ein beschränkter, in 
der Regel sehr kleiner ist. Durch Anwendung zahlreicher 
Windungen, für sich oder um einen Eisenkern gelegt, und 
durch äusserst rasche Bewegung derselben oder des perma- 
nenten Magneten in der bekannten Weise lassen sich in allen 
Fällen inducirte Ströme von höchster elektromotorischer Kraft 
erzeugen, wie sie unter Umständen nur durch viele tausende 
der stärksten Batterieelemente hervorgerufen werden könnten. 

Was die Richtung der indueirten Ströme anlangt, so gilt 
das Gesetz, dass solche die umgekehrte derjenigen ist, bei 
welcher der von einem Elektromotor (z. B. einer Batterie) 
erzeugte Strom dieselbe Art Bewegung hervorrufen würde. 
Wird die Bewegung des Magneten umgekehrt, so ist auch die 
Richtung des inducirten Stroms die umgekehrte. Die Magneto- 
Induction giebt sich nach dem Vorstehenden unter doppelten 
Umständen zu erkennen: bei messbarer und bei unmessbarer 
Lageveränderung, bei der Massenbewegung eines Magnetpols 
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und eines geschlossenen Drahtes an einander vorbei, und bei 
der polaren Umlagerung der Molecularmagnete in (mit Draht 
umwickeltem Eisen oder allgemein in) der Nähe eines ge- 
schlossenen Drahtes. Im ersteren Falle geht die Induction nur 
von einem Pole aus, im letzteren Falle sind es jedoch die beiden 
Pole, die durch ihre entgegengesetzte Bewegung die Induction 
in verstärktem Grade hervorrufen. Man kann die erste Art 
als unipolare, die letztere als bipolare Induction bezeich- 
nen. Man wird von unipolarer Induction auch dann sprechen, 
wenn etwa zwei Pole ein magnetisches Feld bilden, durch 
welches sich ein Drahtleiter hindurch bewegt, die Wirkungen 
erfolgen hier in allen Fällen unabhängig von einander. Die 
bipolare Induction kann man auch als Molecularinduction, die 
unipolare als Masseninduction bezeichnen. Als unterscheidendes 
Merkmal der beiden Formen ist noch hervorzuheben, dass bei 
der unipolaren Induction während des Vorbeigehens des Poles 
an dem Draht oder umgekehrt, ein gleichlaufender Strom 
erregt wird, der seine grösste Stärke bei grösster Nähe der 
beiden Objeete erlangt; bei der bipolaren Induction hingegen 
ist die Stromstärke im Augenblicke der grössten Nähe vom 
umwickelten Anker und Magnet bezw. dann, wenn der Anker 
den stärksten Magnetismus erlangt hat (was bei der Vorbei- 
bewegung an einander, wie später gezeigt werden wird, etwas 
später. eintritt), gleich Null, da jetzt die Molecüle gerade in 
Ruhe sind; dieser Zeitpunkt ist derjenige des Stromwechsels. 

Elektromagnetische Kraftmaschinen. Es folgt aus 
dem Vorstehenden, dass, wenn ein z. B. durch einen Batterie- 
strom erzeugter Elektromagnet einen Anker anzieht, durch 
dessen Bewegung selbst ein Strom in dem Elektromagnet in- 
ducirt wird, von entgegengesetzter Richtung des Batteriestroms 
und denselben in seiner Stärke schwächend. Dadurch wird 
natürlich wiederum die Stärke der Anziehung vermindert. 
So kommt es, dass ein grosser und im Zustand der Ruhe 
stark anziehender Elektromagnet nicht mehr Arbeit leisten 
kann als ein kleiner, durch den gleichen Batteriestrom er- 
zeugter Elektromagnet von geringer Anziehung. Die mög- 
liche Arbeit steht durchaus nur im Verhältniss der Menge 
gelösten Zinks und erlangt einen Maximalwerth, wenn bei 
der dauernden Bewegung einer elektromagnetischen Kraft- 
maschine durch die Wirkung der entgegengesetzten Induc- 
tionsströme der bleibende Batteriestrom auf die Hälfte des 
Anfangswerthes bei Stillstand der Maschine gesunken ist. Der 
halben Menge dann gelösten Zinkes entspricht die halbe 
chemische Wirkung; von dieser kommt bei dem halben Strome 
der vierte Theil des Anfangswerthes auf freie Wärme innerhalb 
des ganzen Stromkreises (der Kette), das andere Viertel ist 
in mechanische Arbeit umgewandelt. Ist W die einer be- 
stimmten Menge in der Zeiteinheit in Ruhelage der Maschine 
gelösten Zinks entsprechende Wärme bezw. chemische Arbeit, 
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so sinkt dieselbe bei Bewegung der Maschine dem —- Strom 


1 - = . 1 
entsprechend auf = W; die freie Wärme sinkt aber auf „2 Ww, 
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somit bleibt in der Differenz W (-- == 7) die nach aussen 


geleistete Arbeit übrig. Dieselbe wird eben für n—= 2 ein Maxi- 
mum, nämlich Y; W, und im Uebrigen lässt sich ersehen, 
wie oben bei der Wärme, dass bei Zunahme von n die Arbeit 
langsam, die freie Wärme hingegen rasch abnimmt und der 
Nutzeffect dabei zunimmt.  (S. „Verhandl. des naturhistorisch- 
medieinischen Vereines in Heidelberg“, I. Band, 1859, S. 247, 
Meidinger: Zur Theorie der elektromagnetischen Kraft- 
maschine). Die Maximalarbeit des Stroms, wenn ein Kilo- 
gramm Zink in der Bunsen’schen Batterie gelöst wird, ent- 
spricht 700° theoretisch. Ein Kilogramm Kohle setzt bei- 
läufig 1/so der bei der Verbrennung erzeugten Wärme in 
mechanische Arbeit um, dies entspricht 350°, wenn man den 
calorimetrischen Effect im Mittel zu 700° annimmt. Es ver- 
mag somit 1% Zink soviel Arbeit zu leisten wie 2% Kohle. Die 
Kosten dieser Arbeiten stehen im Verhältniss von ungefähr 
30:1. Wollte man von der mit einer gegebenen Batterie zu 
leistenden Maximalarbeit absehen, so könnte der Nutzeffect 
höher steigen, die Grenze des Kostenverhältnisses wäre aber 
15:1, wobei alle Elektrieität in Arbeit umgewandelt würde. 
Im Verhältniss des wachsenden Nutzeffeets müsste dann für 
eine bestimmte in der Zeiteinheit zu leistende Arbeit die 
Batterie immer grösser gemacht werden und die Maschine 
rascher laufen; bei dem Grenzverhältniss 15:1 wären Bat- 
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terie und Geschwindigkeit der Maschine unendlich gross. 
Man würde sich somit in der Praxis doch nicht sehr weit 
von der Maximalarbeit bei halbem Nutzeffect entfernen kön- 
nen. Dieser Satz gilt von Elektromotoren jeder Art, mit 
welchen mechanische Arbeit geleistet werden soll. 

Volta-Induction. Inducirte Ströme entstehen ausser- 
dem durch Wirkung von Stromleitern auf einander mit Aus- 
schluss der Magnete. Laufen zwei geschlossene Stromleiter 
parallel neben einander her, und wird durch den einen ein 
Strom irgend einer Quelle, z. B. einer Batterie, gesendet, so 
wird im Augenblicke des Entstehens und Verschwindens dieses 
Stroms, also beim Schluss und Oeffnen der Kette, in dem 
anderen Stromleiter ein augenblicklicher Strom hervorgerufen, 
der beim Schluss der Kette die umgekehrte Richtung, beim 
Oeffnen hingegen die gleiche Richtung des Batteriestroms be- 
sitzt und ebenso bei Zu- und Abnahme des Batteriestroms 
wahrgenommen wird. Während des gleichförmigen Fliessens 
des Batteriestroms tritt keine Aenderung in dem elektrischen 
Zustande des benachbarten Leiters ein, hingegen wol auch 
dann, wenn die Stromleiter von einander entfernt oder ein- 
ander genähert werden, was einer Abnahme oder Zunahme 
des Batteriestroms gleichbedeutend ist. Stehen die Stromleiter 
senkrecht zu einander, so findet eine Einwirkung nicht statt. 
Diese Art Induction wird als Volta-Induction, .der den 
inducirten Strom hervorrufende Strom als „inducirender“ be- 
zeichnet. Die Einwirkung auf einen geschlossenen Draht 
durch einen anderen vom Strom durchflossenen Leiter bei der 
Bewegung des einen oder anderen wird auch Dynamo- 
Inducetion genannt und die so erzeugten Ströme „dynamo- 
elektrische“. 

Aus dem Mitgetheilten folgt, dass, wenn durch die Win- 
dungen einer Drahtschraube ein Strom läuft, die einzelnen 
Windungen selbst auf einander einwirken, so zwar, dass im 
Augenblick des Kettenschlusses der in den Windungen in ent- 
gegengesetztem Sinne inducirte Strom den Batteriestrom 
schwächt und das Eintreten seiner völligen Stärke etwas ver- 
zögert, während beim Oeffnen der Kette der Batteriestrom 
verstärkt wird. Das letztere giebt sich dadurch zu erkennen, 
dass an den geöffneten Contacten ein lebhafter Funke über- 
springt, während beim Schluss der Kette ein solcher kaum 
wahrgenommen wird. Wird statt der Drahtschraube ein ebenso 
langer gerade fortlaufender Draht in die Kette eingeschaltet, 
so ist auch der Oeffnungsfunke nur schwach. Werden zwei 
Drahtschrauben parallel neben einander gewickelt, und durch 
die eine derselben Ströme einer Batterie gesendet, so können 
in der andern Schraube der Schliessungs- und Oeffnungsstrom 
besonders nachgewiesen und zur Anwendung gebracht werden. 
Es beruhen hierauf die medieinischen Inductionsapparate, bei 
welchen durch fortwährende Unterbrechung des Hauptstroms 
zahlreiche inducirte Ströme entgegengesetzter Richtung in den 
menschlichen Körper geleitet werden. 

Unterstützung der Volta-Induction durch Mag- 
neto-Induction und die Wirkung von Metallmassen. 
Die in der Drahtschraube hervorgerufene Induetion wird noch 
bedeutend verstärkt, wenn in dieselbe ein Eisenkern einge- 
schoben wird; indem derselbe beim .:Schluss der Kette mag- 
netisch, beim Oeffnen wieder unmagnetisch wird, wirkt er in 
ähnlicher Weise indueirend auf die Windungen der Schraube 
wie diese auf einander. Der Strom wird im Augenblicke des 
Entstehens noch mehr geschwächt, der Inductionsstrom beim 
Oeffnen der Kette und der die Entladung desselben begleitende 
Funke werden noch stärker. Dabei ist jedoch zu beachten, 
dass die Wirkung bei Einschiebung eines Bündels von ge- 
firnissten und dadurch elektrisch isolirten Eisendrähten viel 
grösser ist als bei Einschiebung eines massiven Eisenkerns, 
wie zuerst Sturgeon und Bachhoffner (in England 1837) 
in den sehr verschiedenen physiologischen Wirkungen beob- 
achtet haben. In dem Eisen selbst nämlich wie in jeder Metall- 
masse, um welche der Strom läuft, werden Ströme indueirt 
(Massenströme), die eine bedeutende Schwächung der Gesammt- 
wirkung zur Folge haben, wenn sie zusammenfliessen können 
(Prof. Magnus in Berlin 1839). Die Theilung des Eisens in 
isolirte Drähte hindert dies. Auch eine geschlossene Metall- 
hülse, z. B. von Messing, um welche die Drahtschraube ge- 
wickelt wird, wirkt schwächend, nicht jedoch, wenn sie der 
Länge nach aufgeschlitzt ist. Auch der analoge Fall der 
Magneto-Induction bei Bewegung von zusammenhängenden 
Metallmassen an Polen vorbei oder umgekehrt ist bei dieser 


Gelegenheit noch zu erwähnen (Foucault in Paris 1855). 
In diesen werden dann auch Ströme hervorgerufen, die natür- 
lich für die äussere Verwendung unbenutzbar sind und die 
nur dazu dienen, die Bewegung der Massen zu hemmen und 
Wärme in der sich bewegenden Masse zu erzeugen. Diesem 
Umstand wird bei Herstellung der magnet-elektrischen Ma- 
schinen besondere Rechnung getragen. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber die Vorbildungsschulen der Techniker, speciell 
die neunclassige Gewerbeschule. 
Von J. Ferrenb.oltz. 
(Vorgetragen in der Sitzung des Cölner Bezirksvereines vom 
10. Februar 18793.) 

Wenige Fragen haben in den betheiligten Kreisen so 
viel von sich reden gemacht als die über die Vorbildung des 
Technikers.. Wir sehen denselben Kampf, der vor Jahren 
begann, als die Freunde der Realschule für deren Abiturienten 
eine theilweise Gleichstellung mit denen des Gymnasiums 
verlangten, entbrennen, machen aber die traurige Erfahrung, 
dass eine so tief einschneidende Einrichtung, wie die Schöpfung 
der neuen Gewerbeschule ist, berathen wird, ohne den Stim- 
men der Meistbetheiligten das Gehör zu schenken, welches 
sie zu finden berechtigt sind. Es ist wahr, dass die Vor- 
bildungsfrage zum Theil eine rein pädagogische und Ver- 
waltungsfrage ist, wo nur den bezw. Organen das ausschlag- 
gebende Wort gebührt. Dagegen ist sie andererseits und nicht 
zum geringsten Theile eine Frage, bei welcher den Männern 
des Faches, den Technikern, ein Mitrathen in ausgiebigerer 
Weise, als geschehen, gestattet werden müsste. 

In Frankreich, Belgien und England hätte man den be- 
theiligten Kreisen und ihren Verbänden sicherlich ein ent- 
scheidendes Wort gegönnt. — Doch genug hiervon. Die 
uns durch die geschehene Behandlung der ganzen Angelegen- 
heit gewordene Zurücksetzung ist in einem den Gegenstand 
eingehend behandelten Aufsatz der Nummern 4 und 5 der 
Wochenschrift genügend beleuchtet worden. Die Regierungs- 
vorlage ist unterdessen im Abgeordnetenhause angenommen 
worden, ebenso im Herrenhause, und wir werden in den näch- 
sten Jahren die lateinlose neunclassige Gewerbeschule ent- 
stehen bezw. aus alten Gewerbeschulen sich umbilden sehen. 

Bei dieser Lage der Dinge lohnt es sich wohl, einen 
Rückblick auf die bisherige Art der Vorbildung zu werfen, 
und das Gute, was unleugbar in der Neuschöpfung liegt, an- 
zuerkennen. 

Die verschiedenartige Vorbildung, mit der ausgerüstet 
der junge Ingenieur das Polytechnikum besuchte, war eine 
Folge der planlosen Art der Organisation des ganzen tech- 
nischen Unterrichtswesens. Anstatt den Bau von unten auf 
zu beginnen, schuf man zuerst das krönende Dach: die poly- 
technische Schule, und liess die Vorbereitungsschulen, aus 
denen jene sich naturgemäss recrutiren sollen, erst später 
(oft Jahrzehnte nachher) entstehen. Eine Folge hiervon war, 
dass man anfangs die Aufnahmebedingungen auf das mindeste 
Mass beschränkte (ich erinnere an das Berliner Gewerbe- 
Institut, wo in der Mathematik die Elemente des bürgerlichen 
Rechnens, in der deutschen Sprache ein von orthographischen 
Schnitzern freier Aufsatz u. s. w. zur Aufnahme genügten). 
Die Polytechniken waren infolge hiervon gezwungen, in Vor- 
bereitungscursen den Studirenden die zum Hören der Vor- 
lesungen unumgänglich nöthigen Vorkenntnisse beizubringen. 
Die Erkenntniss dieses Mangels führte dann zur Schaffung 
von Vorbereitungsschulen, die, wie Karmarsch in seiner Ge- 
schichte der Technologie sagt: „vieler Orten mit einem be- 
sonderen Mangel dadurch behaftet waren, dass man sich nicht 
zu dem entschiedenen Bewusstsein zu erheben vermochte, 
wie bei der wesentlich verschiedenen Betriebsweise und den 
ebenso wesentlich verschiedenen Zielpunkten des technischen 
Unterrichtes einerseits und des hergebrachten vorzugsweise 
sogenannten humanistischen Unterrichtes andererseits, der 
erstere seine selbständigen ihm ausschliesslich gewidmeten 
Mittelschulen verlangt. Der Mangel dieser Erkenntniss so- 
wol als die Rücksicht auf übel angebrachte Geldsparung und 
sogar die Befürchtung, den gewohnten und beliebten Ge- 
lehrtenschulen durch Entziehung von Schülern an äusserem 
Glanze Schaden zu thun, hat es veranlasst, dass man nur 
zu häufig die Realschulen (oder wie man sie hin und wieder 
lieber nannte) höheren Bürgerschulen als ein Anhängsel von 
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Gymnasien schuf oder fortbestehen liess, in welcher Zwitter- 
existenz sie beinahe unvermeidlich eine karge, stiefmütterliche 
Pfiege finden, weil zwei so heterogene Anstalten ohne wei- 
teres aus einander fallen, sobald nicht mehr jede von ihnen 
oder wenigstens eine, das verkümmerte Reis an dem Ge- 
samımtstamme ist.“ 

Diese heute noch bestehenden Uebelstände bringen es 
mit sich, dass die Vorbildung der Studirenden die denkbar 
buntscheckigste ist. Der eine kommt mit Gymnasialvorbildung, 
die den Schwerpunkt auf alte Sprachen und Geschichte legt. 
Der andere hat eine Realschule besucht, wo zwar die exacten 
Wissenschaften eingehender, das Zeichnen, die für die An- 
schauung so höchst wichtige descriptive Geometrie, ferner 
Mechanik nur untergeordnet oder gar nicht betrieben werden. 
Der dritte machte seine Vorstudien in einer Gewerbeschule 
ab, die ihm vom Speeiellen zu viel. vom Allgemeinen zu 
wenig gab. Einem so vorgebildeten Material gegenüber bleibt 
dem vortragenden Lehrer an der technischen Hochschule 
nichts anderes übrig, als seinem Vortrag eine populäre Form 
zu geben, oder die vorhandenen Lücken vorher auszufüllen. 
Das eine ist nur auf Kosten der Gründlichkeit und Wissen- 
schaftlichkeit, das andere durch Zeitopfer zu erreichen. 

Um wie viel günstiger ist in dieser Beziehung der Uni- 
versitätsprofessor gestellt. Seine Zuhörer kommen mit der- 
selben einheitlichen Gymnasialbildung ausgerüstet, die er 
selbst auf seinem Bildungswege sich verschaffen musste. Er 
kennt demnach den Boden, der zur Aufnahme des Samens 
bestimmt ist, genau. Wo er in seinem Vortrage zu langsamem 
Fortgange genöthigt ist, geschieht es im Interesse seiner 
sämmtlichen, mit nahezu gleichen Vorkenntnissen ausgerüsteten 
Zuhörer. Denselben Geist, der die Gymnasialstudien dureh- 
wehte, findet der Studirende in den Vorlesungen wieder. Er 
hat nicht nöthig, sich gewissermassen gewaltsam in neue 
Bahnen zu zwängen, die von seinem bisherigen Lehrgange 
grundverschieden sind. Dass das auf solchen Wegen erlangte 
Wissen in Fleisch und Blut übergeht, ein Stück des eignen 
Ichs wird und nichts vorübergehend Angelerntes ist, muss 
Jedem einleuchten. Zu solchen Resultaten gelangt man nur 
durch Einheitlichkeit der Vorbildung, durch eine harmonische 
Ausbildung der Geisteskräfte der Schüler in den Vorkennt- 
nissen, die für das künftige Studium nöthig sind. 

Da wäre ja das Einfachste, höre ich Manchen sagen, 
das Gymnasium und nur das Gymnasium als zulässige Vor- 
bildungsstufe gelten zu lassen. Wer Kaufmann werden will, 
geht ganz gewiss nicht zum Advocaten in die Lehre. Ob- 
wol er bei dem logisch und scharf denkenden und combi- 
nirenden Juristen ausgiebigste Gelegenheit findet, seinen Ver- 
stand und den formalen Ausdruck in bester Weise zu eul- 
tivriren, wird er bei ihm das nicht finden, was er vor allen 
Dingen sucht und suchen muss: die Gelegenheit, sich die 
für seinen künftigen Beruf nöthigen Kenntnisse zu verschaffen. 
Dieses einfache Beispiel aus dem praktischen Leben scheint 
mir die Haltlosigkeit der Forderung einer Gymnasialvorbil- 
dung für alle höheren Studien ebenso gut zu beweisen als 
lange pädagogische Auseinandersetzungen. Unsere Gymna- 
sien in ihrer heutigen Gestalt berücksichtigen nach ihrer ge- 
schiehtlichen Entwickelung und dem dort vorzugsweise ver- 
arbeiteten Lehrstoff die historisch-philologische Seite, während 
die Realschulen mit oder ohne Latein die mathematisch- 
naturwissenschaftliche Seite der Vorbildung betonen. Beides 
mit einander vereinigen, dazu reicht der bis zum äussersten 
Masse von neun Jahren ausgedehnte Zeitraum für die Vor- 
bereitungsschule nicht aus. Eine solche Verquickung würde 
dahin führen, nach jeder Seite hin nur Halbwisser zu er- 
ziehen, die ebenso wenig für die technische wie allgemeine 
Hochschule genügend vorgebildet wären. Mit einem Worte: 
Eine Reorganisation der Gymnasien im Sinne einer grösseren 
Berücksichtigung der mathematisch - naturwissenschaftlichen 
Seite könnte dies nur auf Kosten ihres eigentlichen Zweckes, 
der classischen Bildung erreichen, ebenso wie in der lateinlosen 
Gewerbeschule eine Aufnahme der alten Sprachen in den 
Kreis ihrer Lehrgegenstände dies nur mit Preisgebung einer 
gründlichen Vorbildung in den mathematisch - naturwissen- 
schaftlichen Disciplinen erzielen könnte. Die oben eitirten 
Worte Karmarsch’s sind die besten Illustrationen zu dem 
Gesagten. 

Die Ursachen, die es zu Wege gebracht, dass noch so 
Viele und nicht die Schlechtesten der Nation die sogenannte 
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classische Vorbildung für das einzige Merkmal (oder „Frei- 
maurerzeichen“, wie ein überschwenglicher Berichterstatter 
der „Köln. Zeitung“ sagt) der Bildung und die geeignetste 
Vorbildung für alle hölıeren Studien halten, sind verschiedene. 
Vor Allem ist es das Ansehen, welches der Staat durch Be- 
vorzugung gewisser Classen, worunter auch die classisch Vor- 
gebildeten, diesen in den Augen der Mitbürger verleiht. Dass 
dieser Satz richtig, beweist die Stellung der Offiziere in der 
bürgerlichen Gesellschaft. Das Durchschnittsmass der von 
ihnen verlangten Vorbildung ist wenig höher als das, welches 
zum einjährig - freiwilligen Dienste berechtigt. Meistens ist 
diese Vorbildung auf der Realschule oder ähnlich eingerichteten 
Cadettenanstalt erworben, also in classischer Hinsicht nicht 
zünftig, und dennoch gelten sie den Juristen, Aerzten u. s. w. 
gegenüber als gleichwerthig. Der Staat verwendet die inactiven 
Offiziere in Verwaltungsstellen, als Gefängnissdireetoren, Land- 
räthe u. s. w. und Niemand fragt nach dem Freimaurerzeichen 
der celassischen Vorbildung. 

Eine zweite Ursache ist die Stellung, welche lange Zeit 
hindurch der deutsche Gelehrte der realistischen Richtung 
gegenüber eingenommen hat und zum Theil noch einnimmt. 
In vornehmer Abgesondertheit schaut er auf den Mann, der 
vor Allem berufen ist, das Wissen durch und in dem Können 
fruchtbar zu: machen, herab. In Frankreich verschmähte es 
ein Descartes nicht, Vorschläge zur Hebung des National- 
wohlstandes zu machen durch Einrichtung von Fachunter- 
richtsanstalten für Arbeiter der verschiedensten Gewerbe. Aus 
den von ihm geschaffenen segenbringenden Anfängen entstand 
anderthalb Jahrhunderte später das Conservatoire des arts et 
metiers. Können wir uns ein solches thatkräftiges Eingreifen 
unserer Geistesheroen denken, etwa unseren grossen Königs- 
berger Weltweisen praktische Vorschläge zu einer deutschen 
Kleiderakademie machend? Der Gedanke erscheint uns ganz 
ungeheuerlich, um nicht zu sagen lächerlich. Dumreicher 
sagt in seinem epochemachenden Werke „Ueber den franzö- 
sischen Nationalwohlstand als Werk der Erziehung“: „Der 
tiefere Grund dieser Erscheinung ist wol in Eigenthümlich- 
keiten des nationalen Genius zu suchen. Häufiger als ander- 
wärts mischen sich bei den Franzosen in einem Naturell 
idealistische oder realistische Anlagen. Dies begünstigt un- 
mittelbare Erfolge im Leben. Der Gegensatz dieser Eigen- 
thümlichkeit zu germanischer Art ist der ausgeprägteste. Um 
sich seiner voll bewusst zu werden, vergegenwärtige man sich 
zum Beispiel Gesinnung und Lebensführung deutscher und 
französischer Schriftsteller des achtzehnten Jahrhunderts. Wer 
vermöchte sich die ersteren zu denken als Unternehmer von 
Handelsgeschäften neben ihrem Berufe, als Speculanten und 
als erfolgreiche Speculanten? Und wie erstaunlich vereinigt 
sich in französischen Autoren jener Zeit, in einem Voltaire, 
einem Beaumarchais das kaufmännische und literarische 
Genie!“ (Schluss folgt.) 


Briefe an die Redaction. 


Geehrte Redaction! 

In seinem am 4. März d. J. im Mannheimer Bezirksvereine 
gehaltenen Vortrage über Waagen, mit besonderer Berück- 
sichtigung der auf der letzten Pariser Weltausstellung ver- 
tretenen Constructionen (No. 14 d. W.) sprach Hr. Schenck 
nach der vorangegangenen Bemerkung, dass bei uns die Aus- 
führung der in Frankreich, England u. s. w. gebräuchlichen 
Romaine-Waage durch die heutigen gesetzlichen Bestimmungen 
nicht möglich sei (!), zur Aufstellung bemerkenswerther 
Gegensätze zwischen den hauptausstellenden Völkern, den 
Franzosen und Amerikanern, zu Gunsten der letzteren sich 
dahin aus, dass „bei den Franzosen in ihren mannigfaltigen 
Constructionen zwar eine anerkennenswerthe Ausführung der 
Arbeit, aber keine durchgebildete auf Massenerzeugung be- 
rechnete Fabrikation und Constructionen zu erkennen seien“; 
die Amerikaner sich dagegen „auszeichnen“ durch „brillante“ 
Ausführung und äusserst sorgfältig durchgebildete auf Massen- 
fabrikation berechnete Constructionen, wobei der Giesserei 
die Hauptaufgabe zufalle und sogar die schwersten Hebel aus 
Gusseisen mit gleich eingegossenen Stahlachsen gefertigt seien. 

In unserem Deutschland soll nun nach Ansicht des Vor- 
tragenden „die Fabrikation der kleineren hölzernen Deeimal- 
waagen in verschiedenen bedeutenden Etablissements als 
Speeialität bereits nach Erforderniss betrieben werden, wäh- 
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rend (dunkel ist hier der Rede Sinn) in der Herstellung 
grösserer Waagen nur der das Beste leisten könne, welcher 
sie als Speeialität betreibe.“ Zum Schlusse gab der Vor- 
tragende der Hoffnung Ausdruck, dass durch die baldige 
Erweiterung der engen Grenzen der gesetzlichen Eichvor- 
schriften, in welchen der deutsche Waagenbauer sich bewegen 
müsse, die ernsten Bestrebungen unserer Industrie, auch in 
den Leistungen auf diesem Gebiete anderen Industrievölkern 
gleichzukommen, möglichst unterstützt werden möchten. 

Diese in der Form eines objectiv wissenschaftlichen Vor- 
trages veröffentlichten Ansichten können nicht ohne Wider- 
spruch bleiben, weil sie, obwol sie mit den wirklichen That- 
sachen im Widerspruch stehen, geeignet erscheinen, für richtig 
und massgebend hingestellt zu werden, um daraus falsche 
und für die deutsche Waagenindustrie nachtheilige Schluss- 
folgerungen zu ziehen. 

Indem ich von dem übrigen Inhalt des Vortrages absehe, 
halte ich mich als „Specialist in Construction und Bau von 
Waagen“, als welcher ich auch die vorjährige Pariser Aus- 
stellung sorgfältig studirte, für verpflichtet und competent, 
Folgendes gegen die Ausführungen des Hrn. Schenck zu 
veröffentlichen; 
| 1) Wenn die von den Franzosen ausgestellten Waagen 
in Construction und Arbeit das Streben der Massenfabrikation 
auch vermissen liessen, so steht deren ausgezeichnete Arbeit 
und Gediegenheit in der Ausführung doch weit über den 
Leistungen der Amerikaner; die Franzosen halten anscheinend 
die solideste Construction und accurateste Arbeit in allen 
Theilen für gerade genügend, um gute Waagen zu bauen, 
lassen sich ihre Arbeiten auch entsprechend bezahlen; starke 
schmiedeeiserne Hebel, auch für die grössten Waagen, mit 
sauber eingesetzten gehärteten und fein adjustirten Gussstahl- 
scheiden (Hebelachsen) bilden daher bei ihnen die Regel. 
Gegen die von ihnen eultivirten Constructionen lässt sich aber 
weder vom Standpunkte der Theorie noch der Praxis etwas 
einwenden. 

2) Die in Deutschland in mehreren Etablissements aus- 
gebildete „Specialität* der Massenfabrikation hölzerner 
Decimalwaagen steht leider im Grossen und Ganzen auf der 
Höhe des „Billig und schlecht“, wovon sich jeder leicht über- 
zeugen kann, wenn er das unsere Kurz-Eisenwaren- und 
Maschinenhandlunger (Ausnahmen bilden auch hier die Regel) 
versorgende Zeug einer Prüfung unterzieht. Schöner Anstrich 
ist da die Hauptsache, gerade wie bei den Amerikanern. 
Das Streben unserer deutschen Specialisten — und es giebt 
deren auch für den Bau grosser Waagen in reichlichem Masse 
und tüchtiger Leistungsfähigkeit — möge möglichst dahin 
gehen: Die Durchbildung der Massenfabrikation auf Kosten 
der Güte zu vermeiden. Man ist darin schon bedenklich weit 
vorgeschritten. Nehmen wir uns da lieber die Franzosen als 
gutes Beispiel, und nicht die Amerikaner mit ihren ein- 
gegossenen Stahlachsen in den gusseisernen Waagehebeln u.s. w. 

3) Es ist nicht richtig, dass der Einführung der Lauf- 
gewichtswaagen in Deutschland (Double- und Demi-Romaine- 
Balance) gesetzliche Bestimmungen entgegenstehen. Die Eich- 
ordnung vom 16. Juli 1869 erklärt im $ 34 diese „Römischen 
Schnellwaagen oder Laufgewichtswaagen“ ausdrücklich für 
eichungsfähig. Wenn sich diese Waagen bei uns nicht haben 
einbürgern wollen, so schreibe ich es neben dem Umstande, 
dass das miserable Fabrikat mancher Speecialisten in der 
Massenfabrikation recht billig sein wollte und die Waagen 
bald in Misscredit brachte, namentlich der schätzenswerthen 
(ewöhnung unseres Publieums zu, eine Waage jeden Augen- 
blick durch geeichte Gewichtsstücke auf ihre Richtigkeit con- 
troliren zu können. Dass bei der Laufgewichtswaage, wo 
geeichte Gewichtsstücke nicht nöthig sind, diese Controle 
nicht ausführbar ist, leuchtet ein. 

4) Unsere Eichungsvorschriften und namentlich deren 
verständige Handhabung durch die Normal-Eichungs - Com- 
mission beengen keineswegs das Streben der deutschen Con- 
structeure, im Bau von Waagen den Leistungen keiner anderen 
Nation zurückzustehen, denn der $ 31 der Eichordnung, 
welcher die Zulässigkeit von Waagen überhaupt behandelt, 
lautet: Zur Eichung zuzulassen sind nur solche Gattungen 
von Waagen, deren Theorie und deren erfahrungsmässige 
Leistungen eine Bürgschaft gewähren, dass sie Empfindlich- 
keit, Tragfähigkeit und Zuverlässigkeit von hinreichendem Grade 
und hinreichender Dauer für die Zwecke des Verkehrs besitzen. 


Wenn ich einen gleichen Wunsch zur Hebung des 
Waagenbaues bei uns aussprechen darf, so geht er dahin, 
dass die Eichungsvorschriften für Centesimal- und Decimal- 
Brückenwaagen noch verschärft werden möchten. Der 
Sehundfabrikation gewähren sie leider noch zu viel Spielraum. 
Hochachtungsvoll 

Fritz Dopp, 

Maschinen- und Waagenfabrikant, 

i.F. Gebr. Dopp. 


Berlin. 


Geehrter Herr Redacteur! 

Wenn Sie es für geeignet halten, nachstehende kurze 
Replik im Interesse der angeregten Frage zu veröffentlichen, 
würden Sie mich sehr verbinden. 

Zur Constatirung’ von etwaigen Siedeverzügen in 
Dampfkesseln proponirte der Unterzeichnete in No. 9 d. W. 
bestimmte Beobachtungen des Manometers. An Stelle dieser 
wird in No. 15 auf solehe mit dem Wiegand’schen Hyper- 
thermoskop hingewiesen mit dem Bemerken, dass das gewöhn- 
liche Manometer nach Meinung des Einsenders die Vorgänge 
im Kessel nicht frühzeitig genug anzeige. Es kann ja nicht 
geleugnet werden, dass sich dieselben mit besonderen Appa- 
raten genauer als auf die vom Unterzeichneten proponirte 
einfache Weise constatiren lassen, doch hat letztere den 
Hauptvorzug, dass sie dem Kesselbesitzer nicht die geringsten 
Kosten auferlegt. Deshalb seien hiermit im allgemeinen 
Interesse den Kesselbesitzern nochmals die Beobachtungen 
durch das Manometer empfohlen und wollen sich dieselben 
nicht wegen Mangels an specielleren Vorrichtungen von der 
Beobachtung überhaupt abhalten lassen. 

Riga. 


Ed. Bing. 


Geehrter Herr Redacteur! 


In Bezug auf die Bemerkungen des Hrn. Dr. Grothe 
(S. 180 d. W.) zu dem Vortrage des Hrn. Prof. H. Fischer 
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über Textil-Maschinen anf der Pariser Ausstellung, ersucht 
Sie der unterzeichnete Schriftführer des Hannoverschen Be- 
zirksvereines um gefl. Aufnahme des Nachstehenden: 

Der Name Patter statt Potter ist einfach durch ein 
Versehen des Setzers*) in den betreffenden Bericht gelangt. 
Das Öriginalprotokoll muss dieses ausweisen; die Leser 
werden sich dies auch schon selbst gesagt haben. 

Hochachtungsvoll 


Hannover. Giesecke. 


Notizen. 

Mit dem Hart’schen Metall sind auf der Berlin- 
Dresdener Bahn Versuche angestellt worden, nach welchen 
bei einem Gepäckwagen nach zurückgelegten 17000km die 
seitliche Abnutzung der Lagerschalen je Im” betrug, während 
die Achsschenkel und Schmierkissen Zeichen von Warmgehen 
nicht entdecken liessen. 

In geschlossenen Achsbuchsen stellte sich bei einem 
weiteren Versuch für 9016%km Weg der Oelverbrauch auf 5,58 
für beide Lager einer Achse; die sämmtlichen Theile der 
Lager und Achsschenkel waren gut erhalten. 

Die Composition hat ziemlich den gleichen Preis wie 
Weissmetall und ist von J. Seidenberg, Berlin, Lottum- 
strasse ll, zu beziehen. 

Eine Gewerbe- und Industrieausstellung wird in 
diesem Jahre in Teplitz stattfinden und den 3. August zur 
Feier des zehnjährigen Stiftungsfestes des dortigen Gewerbe- 
vereines eröffnet werden. Dieselbe umfasst in 16 Gruppen 
Industrie und Gewerbe, technisches Unterrichtswesen und 
Kunstgewerbe. Nach Mittheilungen von dort verspricht die 
Betheiligung eine recht rege zu werden. Der officielle An- 
meldetermin ist zwar mit dem 15. April abgelaufen, doch 
will die Ausstellungscommission nach möglichster Thunlich- 
keit auch weitere Anmeldungen berücksichtigen. 


”) Oder nicht ganz deutliche Schrift. D. Red. 


SOLIUS. 
Ein junger Mann, Ingenieur, sowohl tech- 
nisch wie kaufm. gebildet, sucht sich an einem 
Fabrikgeschäfte der Metallbranche mit circa 
15000 AM zu betheiligen. Fr.-Öfferten unter 


P. 964. besorgen Haasenstein & Vogler, 
Annoncen-Expedition in Köln. 


Normal-Zugfestigkeitsapparate 


nebst allen anderen zur Prüfung von Port- 


Soeben erschien und ist von dem Unter- 
zeichneten zu beziehen: 


Root’s 


2 Ueber 
nicht m b a 
explodirende urpinen 
Dampfkessel bauen ı deren > 
inDeutschland allein | Construction und Wirkungsgrad 
als amashbileeeliehs vor 
peaalı a 


H. C. Bernhard Lehmann 


Ingenieur in Erfurt 
(Separatabdruck a.d. Zeitschrift des Vereines deutscher 
Ingenieure.) 


Walther & Co. 


inKalk a/Rhein. 


land-Cement erforderlichen Geräthen, wie die- 
selben in den „Normen für einheitliche Liefe- 
rung und Prüfung von Portland-Cement“ vor- 
geschrieben sind; ferner: 

Orsat’s Apparat 
zur Untersuchung (Analyse) von Rauchgasen, 
sowie 


Zugmesser 
zur Messung des Zuges in Feuerungen etc. 
liefert 


Das Laboratorium der „Deutschen Töpfer- 

u. Ziegler-Zeitung“ Berlin N., Kesselstr.7. 
NB. Jedem Apparat wird eine Instruction 

zum Gebrauch desselben beigegeben. 

Projecte und Werk- 

zeichnungen von Mo- 

toren, Schieber-, Cor- 


ppeueb 


Gesellschaft 
für Stahlindustrie 


zu Bochum 
liefert als ausschliessliche 


Specialität: 
DampThammer - Schmiedestücke 


für Maschinen-, Schiffs- u. Locomotiv-Bau aus 
Gussstahl und Feinkorn-Eisen 
sauber geschmiedet, sowie in jedem Stadium 
der Bearbeitung. 


Rund-, Quadrat- und Flachstahl. 
Illustrirte Preis-Listen gratis und franco. 


4°. Geh. 2 M. 
Berlin W. R. Gaertner 
Mohrenstrasse 13/14. Verlagsbuchhändler. 


EUGEN SCHULTZ 


Ingenieur u. Patent-Anwalt 
Berlin W.. Französische Str. 16. 


Uhland: Corlissdamp maschinen 


zu haben in jeder Buchhandlung. 


N 


liss-, Compound - För- 
dermaschinen, hydrl. 


\ — NONE a 


Motoren, Aufzügeete.; 
von Brücken, Eisen- 
constr.,Gerüstenetc., 
Industrielle Anla- 
gen, Bauleit., techn. 


El - N Gutachten, Consult. 
“MV 


%l Vorzägl, Referenzen. 
D= Proell & Scharowsky 


Heprüfte Civil Ingenieure 
für Maschinenbau und Ingenieurwesen 


Jugemeurburenu un Mresdeı. 


Maschinen-u.Kesselfabrik, Eisen-u. Gelbgiesserei 
Stuttgart-Berg 
liefert 
Dampfmaschinen m. Schiebersteuerung 
eigener Construction 
mit einem stündlichen Dampfverbrauch von 
S!/s Kg. pro indicirte Pferdekraft. 
Dampfkessel, Blecharbeiten, 
Locomobilen, Dampfpumpen. 


Dampf-Strassenwalzen. 


Pumpwerks-Anlagen für städtische Wasserver- 
sorgung. Turbinen und Wasserräder. 


Gentesimal-Brücken-Waaeen, 
EISEFE una hölzerne DECMAI- Waagen 
una Vieh-WaagEN, ‚cas: Grösse, Tragkrası 


und Construction liefert als Specialität 
Mannheimer Maschinenfabrik 


Schenck, Mohr &Elsaesser 


Mannheim. 


WOCHENSCHRIFT 


DES 
T x TITITT 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 10. Mai. No. 19. 
Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichniss. — Sitzungskalender. — 
Eingabe des Vorstandes, die Gewerbeschulen betr. — Aachener 
Bezirksverein. — Ludwig August Riedinger. Nekrolog. — Die 
Verwerthung von Brennstoffabfällen. — Ueber die Vorbildungsschulen 
der Techniker. (Schluss.) — Briefe an die Redaction. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 

Oberschlesischer B.-V. J. Morian, Ingenieur in Neumühl- 
Hamborn (2368). 

Keinem B.-V. angehörend. 
Maschinenmeister in Hanau (2255). 
Verstorben. 

Jul. Wiedenfeld, Ingenieur in Oberlahnstein (Mittelrheinischer 
Bezirksverein). 

E. F. Gurlt, Civil-Ingenieur in Hirschberg i,Schl. 

Neue Mitglieder. 

Westfälischer B.-V. R. Genzmer, Kreisbaumeister in Dort- 
mund (246). — Julius Reinsch, Ingenieur in Dortmund (148). — 
Louis Rickelt, Ingenieur der A.-G. Union in Dortmund (1563). 

Keinem B.-V. angehörend. E. Krautschopp, Ingenieur 
in Gohlis bei Leipzig (245). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3692. 


Cl. Bellingrodt, Eisenbahn- 


Sitzungskalender. 

Aachener Bezirksverein: Ausuahmsweise Mittwoch, 11. Mai, 
Nachm. 5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 3 Uhr Abds., 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
S Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 14. Mai, Nachm. 2!/; Uhr, 
Letmathe, Bahnhof. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
7!/g Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 11. Mai, Nachm. 3!/; Uhr, Ober- 
hausen, „Haideblümchen“. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonnabend, 24. Mai, Abds. 
7 Uhr, Stuttgart, Gasthof „zum. Bären“: Vereinsabend. 


Dem Beschlusse der Delegirtenversammlung entsprechend 
(No. 17, S. 165, d. W.), ist in der Gewerbeschulfrage 
folgende Eingabe an den preussischen Minister der geistlichen, 
Unterrichts- und Medieinalangelegenheiten seitens des Ver- 
einsvorstandes gerichtet worden: 


Ew. Excellenz 

beehrt der unterzeichnete Vorstand des Vereines deutscher 
Ingenieure sich das Nachstehende gehorsamst vorzutragen. 

Die neue Organisation, welche das technische Unter- 
richtswesen in Preussen durch die bezüglichen Beschlüsse des 
Landtages wesentlich in Uebereinstimmung mit den Vorlagen 
hoher Staatsregierung erfahren hat, ist, wie überhaupt in den 
Kreisen der deutschen Techniker, so insbesondere auch im 
Verein deutscher Ingenieure, dessen 3700 Mitglieder, in 
26 Bezirksvereinen enger verbunden, vorwiegend die deutsche 
Industrie repräsentiren, mit lebhaftestem Interesse verfolgt 
worden. In der That sind es ja in erster Reihe die Tech- 
niker selbst, die in Bezug auf den wesentlichen Einfluss der 
zu ihrer Ausbildung dienenden Schulen auf ihre Berufserfüllung 
und gesammte Lebensstellung urteilsfähig und für die weitere 
Entwickelung dieses noch so sehr im Stadium des Experi- 
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mentirens befindlichen Zweiges des Unterrichtswesens interessirt 
sind. Um so mehr ist es bedauernd empfunden worden, dass 
die königl. Staatsregierung für die in Rede stehende so erheb- 
liche Organisationsänderung sich schlüssig gemacht hat, ohne 


“den technischen Vereinen die Gelegenheit zur Aeusserung 


ihrer Ansichten und Wünsche geboten zu haben, eine Empfin- 
dung, die ganz besonders noch verstärkt wird durch den 
Gegensatz zu der sorgfältigen Rücksichtnahme, womit bei der 
analogen Frage wegen Gleichberechtigung der Realschulen 
I. Ordnung mit den Gymnasien für das Studium der Mediein 
die betheiligten Kreise gehört wurden. 

Ist auch die Meinung der Mitglieder unseres Vereines 
über die neue Organisation des technischen Unterrichtswesens 
nicht ziffermässig auf Grund eingehender Besprechungen und 
Abstimmungen in den Bezirksvereinen constatirt worden, weil 
das bei einem so weit verzweigten Verein wie dem unserigen 
zu zeitraubend ist, als dass wir in der kurzen Zeit, während 
welcher die Vorlage der königl. Staatsregierung vor der ent- 
scheidenden Verhandlung des Abgeordnetenhauses bekannt 
wurde, auf dessen Abstimmung noch Einfluss zu gewinnen 
hätten hoffen dürfen, so können wir doch sagen, dass, während 
es nur gebilligt und als, Fortschritt begrüsst wird, wenn der 
bisherige Doppelcharakter der preussischen Gewerbeschulen 
zugleich als Fachschulen für mittlere technische Berufsstellun- . 
gen und als allgemein-wissenschaftliche Vorbereitungsschulen 
für das höhere technische Fachstudium als unzweckmässig 
beseitigt wurde, wenn ferner die seitherigen Unterscheidungen 
aufgehoben wurden zwischen der allgemein-wissenschaftlichen 
Vorbildung von Architekten, Bau- und Maschinen-Ingenieuren, 
von technischen Beamten und Privattechnikern, doch anderer- 
seits die Schöpfung der neuen neunclassigen lateinlosen Vor- 
bereitungsschule für das akademische technische Studium 
einer mindestens so getheilten Beurteilung unterliegt und viel- 
fach so beklagt wird, dass wir nur bedauern können, diese 
Schule mit so wenig Rücksichtnahme auf die Meinungen und 
Wünsche der zunächst betheiligten Kreise ins Leben gerufen 
zu sehen. Wenn wir auch wohl begreifen, dass, nachdem es 
einmal geschehen ist, eine weitere Entwickelung des techni- 
schen Unterrichtswesens nur auf Grund weiterer Erfahrungen 
zu gewärtigen sein wird, so weist doch theils die Schnellig- 
keit, womit sich die betreffenden organisatorischen Aende- 
rungen in Preussen seither gefolgt sind, theils die Verschie- 
denheit der bezüglichen Auffassungen und Einrichtungen in 
anderen deutschen Staaten deutlich darauf hin, dass es sich 
hierbei um eine Frage handelt, die von ihrer endgiltigen Er- 
ledigung oder auch nur von einem Zustande stetig langsamer 
Entwickelung noch weit entfernt ist. Unter diesen Umständen 
hat die jüngst in Elberfeld stattgefundene Delegirtenversamm- 
lung des Vereines deutscher Ingenieure beschlossen, an Ew. 
Excellenz durch den Vorstand des Vereines die Bitte zu richten, 

dass, wenn es demnächst um eine Revision der jüngst 
beschlossenen Aenderungen in der Organisation und 
Berechtigung jener ebensowohl die sociale Stellung 
wie die Berufstüchtigkeit der Techniker bedingenden 
Schulen sich handeln sollte, die möglichst umfassende 
Erhebung und Berücksichtigung der Meinungen, Er- 
fahrungen und Wünsche aller zunächst betheiligten 
Corporationen, insbesondere auch des Vereines 
deutscher Ingenieure nicht unterlassen werden möchte. 

Indem der unterzeichnete Vorstand, von der genannten 
Delegirtenversammlung in ihrer Sitzung vom 9. d. M. mit dem 
Ausspruche obiger Bitte beauftragt, sich dieses Auftrages 


‚hiermit geziemend erledigt, glaubt er sich der zuversichtlichen 


Erwartung hingeben zu dürfen, bei Ew. Excellenz einer wohl- 
wollenden Aufnahme und Berücksichtigung des ehrerbietigst 
vorgelegten Ersuchens zu begegnen. 


Namens des Vorstandes des Vereines deutscher Ingenieure. 


Siegen und Carlsruhe, den 30. April 1579. 
Der Vorsitzende: Der Director: 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 29. April 1879. 
Aachener Bezirksverein. 
Ausserordentliche Versammlung vom 19. März 
1879. — Vorsitzender: Hr. Hilt. Anwesend etwa 15 Mitglieder. 


Den Gegenstand der Berathung bildete ein Antrag des 
Vorsitzenden, betreffend 
Maschinenuntersuchungen auf der Düsseldorfer Ausstellung, 
welcher lautete: „Der Aachener Bezirksverein möge sich mit 
dem Comite für die Düsseldorfer Ausstellung in Verbindung 
setzen, bei den dort zur Ausstellung kommenden 
Dampfmaschinen durch eine zu diesem Zwecke gebildete 
Commission und unter Assistenz der betreffenden Fabrikanten 


damit 


Versuche mit dem Bremsdynamometer gemacht, gleichzeitig 
Diagramme genommen und auf Verlangen den Ausstellern 
über die Resultate Atteste ertheilt werden.“ 

Der Antragsteller eröffnete die Verhandlung mit einer 
kurzen Darlegung der Hauptgesichtspunkte, welche ihn zu 
dem zur Berathung gestellten Antrage veranlasst hätten. 
Sodann theilte er der Versammlung mit, dass er den Vor- 
sitzenden des Düsseldorfer Ausstellungscomite, Hrn. Lueg 
zu Düsseldorf, von dem Antrage Kenntniss gegeben und ihn 
zu der heutigen Sitzung eingeladen habe. Derselbe sei leider 
verhindert, heute zu erscheinen, habe aber brieflich mitgetheilt, 
dass der gleiche Antrag auch im Niederrheinischen Bezirks- 
vereine zur Verhandlung gestellt werden würde, und dass das 
Ausstellungscomite mit dem Project im Wesentlichen einver- 
standen sei und man von demselben jedes mögliche Entgegen- 
kommen erwarten dürfe. Zugleich kabe derselbe mitgetheilt, 
dass man eine Verstärkung des Ausstellungsvorstandes von 
20 auf 30 Mitglieder durch Cooptation beabsichtige, weshalb 
er den Aachener Bezirksverein bitte, nach Verständigung mit 
dem Aachener Localeomite, eine geeignete Persönlichkeit 
hierfür in Vorschlag zu bringen, die aber neben den sonstigen 
Eigenschaften insbesondere auch so viel Zeit disponibel haben 
müsse, um den in Zukunft wol allmonatlich stattfindenden 
Sitzungen des Vorstandes in Düsseldorf beiwohnen zu können. 
Auf Vorschlag des Vorsitzenden wurde dieser letztere Punkt 
zur Erledigung in der nächsten regelmässigen Vereinsver- 
sammlung zurückgestellt. 

In der Discussion äusserte Hr. v. Gizycki, es würde 
seiner Ansicht nach sehr erwünscht sein, wenn die Prüfung 
der Dampfmaschinen nicht allein durch Indieator- und Brems- 
versuche erfolgte, sondern sich auch auf den Dampfverbrauch 
und die Güte der Regulirung bezöge. Die Ausführung von 
Versuchen betreffs des Dampfverbrauches pflege auf Aus- 
stellungen aus dem Grunde schwierig zu sein, weil es in der 
Regel sich nicht ermöglichen lasse, der zu prüfenden Maschine 
einen besonderen Dampfkessel zuzuweisen. Die Untersuchung 
der Maschinen auf Gleichförmigkeit des Ganges würde sich 
dagegen verhältnissmässig leicht ins Werk setzen lassen und 
sei mittelst eines sogenannten Gyrographen, welcher die 
Winkelgeschwindigkeitsveränderungen graphisch registrire, aus- 
Es sei zwar nicht unwahrscheinlich, dass das 
Aachener Polytechnikum im nächsten Jahre einen passenden 


zuführen. 


Gyrographen anschaffen werde, er könne aber dies jetzt noch 
nicht mit voller Sicherheit in Aussicht stellen. Sollte die 


Beschaffung des Apparates jedoch erfolgen, so sei es nicht‘ 


zu bezweifeln, dass die Anstalt den Apparat zu den fraglichen 
Versuchen gern zur Verfügung stellen werde. 

Im Anschluss hieran bemerkte Hr. M. Honigmann, 
dass er mit Versuchen beschäftigt se, um den von einer 
Dampfmaschine verbrauchten Dampf während einer Versuchs- 
zeit von 10 bis 15 Minuten mit grosser Genauigkeit durch 
Condensation in einem vorher genau bestimmten Wasser- 
Er hoffe dies sowol bei Condensations- 
als bei Hochdruckmaschinen ohne Veränderung der wesent- 
lieben Bedingungen, unter welchen diese Maschinen bei 
Aus der 
Versammlung wurde auf verschiedene Schwierigkeiten und 


quantum festzustellen. 


normalem Gange arbeiten, bewirken zu können. 
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Fehlerquellen aufmerksam gemacht, welche indessen Hr. 
Honigmann überwinden zu können hoffte, und stellte der- 
selbe weitere Mittheilungen nach Beendigung seiner Versuche 
in Aussicht. 

Von Seiten des Hrn. Pieler wurde darauf hingewiesen, 
dass durch einen Indicator mit fortlaufender Registrirung der 
Diagramme, bei welchem die Bewegung des Papiercylinders 
durch eine unabhängig von dem Gange der Maschine wirkende 
Kraft, z. B. ein gut regulirtes Uhrwerk, erfolge, auch die 
Regelmässigkeit der Bewegung der Maschine controlirt und 
festgestellt werden könne. Es wurde indessen auf vielerlei 
Schwierigkeiten, die bei dieser Einrichtung eintreten würden, 
aufmerksam gemacht; so hob Hr. v. Gizycki hervor, dass 
die Zahl der zu vergleichenden Diagramme bei einer Unter- 
suchungsdauer von nur 10 Minuten schon auf mehrere Hundert 
steigen werde; dass diese Diagramme bei einigermassen erheb- 
lichen Schwankungen in der Geschwindigkeit der Maschine 
Auch 
Becker noch darauf aufmerksam, dass die Indicatorfeder 
nach längerem ununterbrochenen Gebrauche wol schwerlich 
noch diejenige Zuverlässigkeit besitzen werde, welche für 
derartige Versuche nöthig sei. 

Eine längere Discussion 
darüber, ob für die Versuche mit dem Bremsdynamometer 
gleichartige Normalvorschriften für die Wellenstärke der aus- 
zustellenden Maschinen nothwendig seien. 

Schliesslich fand folgender Vorschlag des Hrn. Becker 
allgemeine Zustimmung: 

„Nach erfolgter Anmeldung der Dampfmaschinen, welche 
auf der Ausstellung zum Betriebe zuzulassen seien, könne 
festgestellt werden, welche derselben mit der stärksten 
Schwungradachse versehen sei, und würde man, um mit ein 
und derselben Bremsscheibe alle Maschinen untersuchen zu 
können, nur die zu beschaffende Scheibe mit derjenigen 
Bohrung zu versehen haben, welche diesem grössten Achsen- 
durchmesser entspreche. Es sei alsdann den übrigen Aus- 
stellern aufzugeben, mit ihren Maschinen je eine Buchse zu 
liefern, welche einerseits auf die Schwungradachse der von 
ihnen auszustellenden Maschinen passt, andererseits aber in 
ihrem äusseren Durchmesser der Bohrung der Normal-Brems- 
scheibe entspricht, welche Buchse zu gleicher Zeit mit einer 
der Normalscheibe entsprechenden Keilnuth zu versehen sei.“ 

Eine weitere Discussion entspann sich noch darüber, ob 
die Mitglieder der zu bildenden Ausstellungscommission über 
die nöthige Zeit zur Anstellung der immerhin umfangreichen 
und zeitraubenden V,ersuche verfügen würden, und äusserte 
der Vorsitzende, dass er bei dem ganzen Vorschlage von der 
Ansicht ausgegangen sei, dass die Versuche nur unter Ueber- 
wachung dieser Commission durch einen oder mehrere der- 
selben beigegebene qualificirte Ingenieure erfolgen müssten. 
Es erscheine ihm nicht zweifelhaft, dass für die ganze Dauer 
der Ausstellung solche Ingenieure engagirt werden müssten, 
da ja schon zur Ueberwachung des Danıpfkesselbetriebes, der 
Wasserhebemaschinen u. s. w. deren Thätigkeit nicht entbehrt 
werden könne; event. würde ein Theil der Bezahlung der- 
selben durch die für die Untersuchung der Maschinen fest- 
zusetzenden Gebühren getragen werden können. 

Hr. E. Landsberg sprach im Anschluss hieran seine 
Ueberzeugung aus, dass eine Anzahl der grösseren Industriellen 
gewiss gern für einige Zeit qualifieirte Maschinen-Ingenieure 
auch unentgeltlich der Ausstellungscommission zur Verfügung 
stellen würde, weil die Mitwirkung bei solchen Versuchen 
eine überaus instructive und für sie vortheilhafte sein werde. 

Bezüglich der Gebühren war man allseitig der Ansicht, 
dass, falls solche seitens des Ausstellungsvorstandes für nöthig 


für sonstige Zwecke ungeeignet seien. machte Hr. 


entspann sich sodann noch 


erachtet würden, dieselben nicht für die etwa auszustellenden 
Atteste, sondern für die vorzunehmenden Untersuchungen, 
auch wenn über dieselben ein Attest nicht gewünscht werde, 
zur Erhebung kommen sollen. 

Zum Schluss resümirte der Vorsitzende das Resultat der 
Verhandlungen dahin, dass nach der Ansicht der Versamm- 
lung es wünschenswerth sei: 

1) bei der Düsseldorfer Ausstellung eine besondere Com- 
mission zu bilden, welche auf Antrag der Aussteller von 
Dampfmaschinen durch qualifieirte Ingenieure und unter Zu- 
ziehung der betreffenden Fabrikanten die zur Ausstellung ge- 
brachten Dampfmaschinen einer gründlichen Prüfung zu unter- 
werfen und dabei insbesondere 

a. 

b. Bremsversuche, 

ce. Versuche über die Gleichmässigkeit der Bewegung, 

d. Versuche über das verbrauchte Dampfquantum, 
Constatirungen über die Haltbarkeit der vorzugsweise 
der Abnutzung unterworfenen Theile 
anzustellen habe; 

2) dass event. zur Deckung der hierdurch veranlassten 
Kosten mässige Gebühren für diese: Untersuchungen seitens 
des Ausstellungsvorstandes festzustellen seien, welche möglichst 
bald den Fabrikanten mitzutheilen seien, unter gleichzeitiger 
Angabe des Durchmessers für die auf die Schwungradwelle 
aufzubringende Buchse; 

3) dass über das Resultat der Untersuchungen auf Ver- 
langen Atteste auszustellen seien. 

‘Versammlung vom 2. April 1379. — Vorsitzender: 
Hr. Petersen. Schriftführer: Hr. H. Lamberts. An- 
wesend etwa 60 Mitglieder. 

Nach Erledigung der geschäftlichen Angelegenheiten er- 
stattete Hr. Thelen seinen Reisebericht über den 

Gröbe-Lürmann’schen Generator. 

Vor kurzer Zeit wurde dem Redner seitens des Vor- 
sitzenden der permanenten Commission für Gasfeuerung der 
Auftrag, den in Osnabrück in Betrieb sich befindenden Ver- 
suchsofen mit Gröbe-Lürmann’schem Generator einzusehen. 
Die Herren Pieler und M. Honigmann waren zu gleichem 
Zwecke dorthin gereist und haben mit ihm während zweier 
Tage die Beobachtungen gemeinschaftlich angestellt. 

Der Vortragende berührte zunächst die bei der Ver- 
brennung auftretenden Vorgänge, die Entgasung und Ver- 
gasung des Brennmaterials und betonte, dass diese beiden 
Processe bei allen bis jetzt bekannten Heizmiethoden, seien es 
gewöhnliche Rostfeuerungen oder auch Generatoren, in ein 
und demselbigen Raume vorgenommen werden; im Gröbe- 
Lürmann-Generator diese beiden Räume getrennt seien. 

Dieser Generator besteht zunächst aus dem Entgasungs- 
raume, wo die Austreibung der im angewendeten Brenn- 
material fertig gebildeten Gase vorgenommen wird. Die 
Wärme, welche hierzu nöthig ist, wird nur von der Abhitze 
des Wärmeverbrauchsortes genommen; ferner aus dem Ver- 
gasungsraume, wo die vollständige Vergasung der festen Rück- 
stände der vorhergegangenen Entgasung vor sich geht. 

Hier wird der Kohlenstoff durch Zuführung der Luft in 
CO und CO3 verwandelt, und die sich im unteren Theile des 
Rostes bildende COs wird, indem sie durch die glühenden 
Coks streicht, zum grössten Theile wieder in Kohlenoxydgas 
übergeführt und gelangt als solches mit in den Arbeits- oder 
Verbrauchsraum. 

Die Gase, von der Entgasung herrührend, treten nun mit 
den Gasen aus dem Vergasungsraume durch einen Canal ge- 
meinschaftlich in den Verbrauchsraum. 

Die Luft, welche zur Verbrennung dieser Gase noth- 


Indicatorversuche, 


e, 
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wendig ist, wird durch Umstreichen um den Generator oder 
Arbeitsraum vorgewärmt und durch einen Schlitz unmittelbar 
vor Einführung der Gase in den Arbeitsraum zugeführt, wo 
alsdann die vollständige Verbrennung stattfindet und eine sehr 
hohe Temperatur erzeugt wird. Sollten aussergewöhnlich hohe 
Temperaturen verlangt werden, so kann man die Luft noch 
durch ein System von feuerfesten Steinen hindurchführen, 
wodurch die Luft auf die Temperatur der Abhitze gebracht 
werden kann. 

Der Verbrauchsraum kann nun die verschiedensten Formen 
haben und verschiedene Zwecke verfolgen; es lässt sich mit 
diesem Generator ebenso gut ein Glasofen wie ein Schweiss-, 
Puddel-, Stahlofen oder Zinkofen auf die nöthige Temperatur 
bringen. 

Das Brennmaterial wird in einen Trichter aufgegeben 
und gelangt mittelst einer Schnecke in den Entgasungsraum, 
worin es nach vorn bewegt wird und schliesslich in den Ver- 
gasungsraum fällt. Die Bewegung der Schnecke kann durch 
Hand- oder Maschinenbetrieb bewerkstelligt werden; dieselbe 
arbeitet entweder intermittirend oder continuirlich. 

Der Entgasungsraum wird aus gusseisernem oder feuer- 
festem Material hergestellt und hat entweder eine eylindrische 
oder nach vorn conische Form, je nachdem das angewandte 
Brennmaterial physikalische Eigenschaften hat. (Bei stark 
blähenden Kohlen.) 

Sollen grössere Arbeitsräume geheizt werden, so können 
je nach Bedürfniss auch zwei oder noch mehrere Entgasungs- 
räume genommen werden, ebenso ist die Disposition derselben 
verschiedenartig anzubringen, entweder über, unter oder seit- 
lich des Arbeitsraumes. 

Bei dem Generator, welchen Redner in Betrieb gesehen, war 
der Entgasungsraum aus feuerfesten Steinen gemauert. Die 
Einwände, welche man beim Bekanntwerden dieses Genera- 
tors gleich gemacht hat, dass nämlich der Entgasungsraum 
sich sehr bald mit Graphit incrustiren und alsdann der 
mechanische Betrieb der Schnecke den Dienst versagen würde, 
hatten sich nach monatelanger Praxis als nicht begründet er- 
wiesen, und geht das Aufgeben wie das Voranschreiten der 
Kohlen in dem Raume ohne jegliche Störung von statten. 

Bei guter Ausführung der Retorte wird die Dauer der- 
selben wol die angegebenen 400 Arbeitstage noch über- 
schreiten, da der Entgasungsraum nicht :höher als 1000° 
geheizt zu werden braucht und keine Schlackenbildung bei 
der Temperatur stattfindet, welche die feuerfesten Steine am 
meisten angreift. 

Der Vergasungsraum ist wie bei bekannten Generatoren 
construirt, und ist der Raum zur Entfernung der Schlacken 
je nach dem Gehalte an selbigen kleiner oder grösser anzu- 
bringen. 

Um die Vorgänge in den verschiedenen Räumen zu beob- 
achten sind Oeffnungen angebracht, durch welche man auch 
Gase zum Analysiren nehmen kann. 

Leider stand in Osnabrück kein Gasanalyse-Apparat zur 
Verfügung, um die betreffenden Analysen anzustellen. 

Die Vortheile, welehe mit dem Gröbe-Lürmann’schen 
Generator zu erreichen sind, sind folgende: 

1) Eine constante und hohe Temperatur zu erzeugen, 
weil die Nachführung des Brennmaterials eine gleichmässige 
ist und keine Abkühlung durch Zuführung desselben statt- 
findet und da der Verbrauchsort und der Generator nahe 
zusammenliegen, so muss bei richtiger Luftzuführung eine 
hohe und auch zugleich eine constante "Temperatur damit 
erreicht werden; 

2) muss Brennmaterial anderen Feuerungsanlagen gegen- 


über gespart werden, da die Entgasung, welche nur Wärme 
* 


consumirt, durch die Abhitze aus dem Verbrauchsorte bewirkt 
wird, welche eigentlich für die Arbeit doch verloren ist, will 
man sie nicht zu Nebenzwecken benutzen; 

3) ist man wenig abhängig vom Arbeiterpersonal; 

4) lassen sich alle Kohlensorten (mit Ausnahme der rein 
anthracitischen Kohle allein) in diesem Generator anwenden 
und werden feine Kohlen bis zur Staubform sogar gewünscht. 

Bei den Versuchen, welche in Osnabrück während unserer 
Anwesenheit ausgeführt wurden, ist man bis zu ?/; feiner 
Flammkohle aus dem Wurmrevier, gemischt mit 1/3 backender 
Kohlen aus Westfalen (Zeche Pluto), ebenfalls ganz fein, ge- 
stiegen und hat damit die gewünschte Temperatur erreicht. 
Es ist nur nöthig, dass das Kohlengemisch im Entgasungs- 
und als zusammenhaltende 
Würde man feine, 


raume zusammen agglomerirt 
Stücke in den Vergasungsraum gelangt. 
ganz magere Kohle allein verwenden, so würde der Ver- 
gasungsraum sehr bald verstopft sein und nicht genügend Luft 
zar Verbrennung durchlassen. 

Bei dem Versuchsofen in Osnabrück hatte Hr. Lürmann 
sich die Aufgabe gestellt, die verschiedenartigsten Kohlensorten, 
welche ihm von allen Seiten zugeschickt wurden, zu ver- 
werthen, und wurde der Arbeitsraum nicht benutzt, sondern 
nur auf eine hohe Temperatur erhalten. Allein die abziehenden 
Gase, nachdem sie den Entgasungsraum genügend erwärmt, 
wurden noch zur Heizung eines Dampfkessels benutzt. Der 
Arbeitsraum hatte eine vollständige Weissgluth und ein Stück 
Stabeisen von 5% viereckig zeigte nach 5 Minuten Schweisshitze. 

Man drückte dem Hrn. Lürmann das Bedauern aus, 
dass er mit dem Generator keine eigentliche Arbeit verrichte, 
wonach man vergleichende Resultate hätte aufstellen können, 
worauf er angab, dass es ihm, wie schon gesagt, hauptsächlich 
darauf ankomme, zu zeigen, dass man mit allen möglichen 
Kohlenarten diese hohe Temperatur hervorbringen könne, und 
müsste jeder specielle Fachmann beurteilen können, ob diese 
Hitze für seinen Zweck ausreiche, und die richtige Verwerthung 
derselben jedem Einzelnen anheimstellen. 

Es konnte also bei diesem Versuchsofen nicht constatirt 
werden, ob wirklich eine Kohlenersparniss anderen Heiz- 
systemen gegenüber erreicht wird, jedoch spricht die zweck- 
mässige Trennung des Entgasungs- vom Vergasungsraume 
und die Erwärmung des ersteren durch die Abhitze für einen 
Minderverbrauch an Heizmaterial. 

Lürmann beweist denselben in seiner Broschüre durch 
Rechnung verschiedenen anderen Generatoren gegenüber. 

Was aber der Lürmann'sche Generator für einen un- 
umstösslichen Vortheil ergiebt, wovon wir uns in Osnabrück 
persönlich überzeugt haben, ist die Verwendung von feinen, 
staubförmigen Kohlen; auch, wie schon gesagt, lassen sich 
bis zu ?/; magerer Kohlen der hiesigen Gegend in demselben 
verwerthen, welche bis jetzt nur eine geringe Verwendung 
finden und deshalb im Preise niedrig stehen. Damit wurden 
Temperaturen erzeugt und gleichmässig erhalten, wie man sie 
zu den meisten metallurgischen Processen nur wünschen kann. 

Gerade nun für die hiesige Gegend, wo man doch noch 
sehr abhängig ist von der Wahl der geeigneten Kohlen und 
man dieselben oft noch weit her beziehen muss für ver- 
schiedene ,Hütten, wird der Lürmann’sche Generator von 
grossem Vortheile sein. Um so mehr ist die Anlage zu befür- 
worten, als dieselbe wenig kostspielig ist, wenig Platz be- 
ansprucht und sich an jedem Ofen leicht anbringen lässt. 

Hr. Lürmann ist gern bereit, jede näheren Aufklärungen 
zu geben und befasst sich selbst mit der Ausarbeitung von 
Plänen und Anlagen. 

In der darauf folgenden längeren Discussion bestätigte 
Hr. Pieler ausführlich die Beobachtungen des Referenten 
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und betonte die grosse Bedeutung dieser neuen Anlage, weil 
sie gestattet, auch geringere Kohlensorten mit Vortheil zu 
verwerthen. 

Hr. de Boischevalier bemerkte, dass schon vor einiger 
Zeit (das Datum wird in der nächsten Sitzung angegeben) 
Hr. Lencauchez, Ingenieur der Firma Gaillard & Hallot, 
eine Einrichtung veröffentlicht hat, welche der Form und dem 
Zwecke nach derjenigen der Herren Gröbe & Lürmann 
auffallend ähnlich ist. Jedoch wird die Bewegung der in 
der Retorte zu entgasenden Kohlen durch ein Stocheisen ver- 
mittelt, welcher Modus in der Praxis sicherer erscheint als 
die Schnecke, welche leicht versagen kann und deren Gang 
ausserdem nicht, wie behauptet, von dem Arbeiter unabhängig 
ist, sondern fortwährend von demselben, den Bedürfnissen der 
Feuerstelle entsprechend, beaufsichtigt bezw. geändert werden 
muss. Zudem wird die Entgasung nicht durch die Abhitze, 
sondern durch einen Theil der Hitze des Generators ver- 
anlasst; dieser Theil ist aber bekanntlich gering, und man 
würde sehr irren, wenn man glaubte, dass er verloren gehe 
oder die Temperatur vermindert werde, besonders, wenn für 
eine gute Regeneration gesorgt ist. Diese Hitze ist zur Ent- 
gasung nothwendig; Gröbe-Lürmann entnehmen sie der 
Abhitze und erreichen dadurch eine unvollkommene Regene- 
ration; eine vollkommene dagegen ist wol umständlicher, aber 
um so zweckmässiger, als eine Feuerstelle, die in ihrem 
ganzen Umfange eine hohe Temperatur erfordert, den ent- 
weichenden Gasen eine grosse Anzahl Calorien übrig lassen 
muss. Wird diese Hitze, anstatt zum Hauptzweck regenerirt, 
nur in sehr geringem Masse zur Entgasung und dann zu 
einem zweiten Zwecke, wie Dampfkesselheizung, benutzt, so 
ist es nichts anderes als die sinnreiche Abhilfe eines Uebel- 
standes. Dieser zweite Zweck ist aber nicht 
handen; höchst selten jedenfalls in fortdauernd passendem 
Verhältnisse zur disponiblen Abhitze. Die Feuerung ist daher 
erst dann rationell gebaut, wenn sie die sog. verlorene Hitze 
zu ihrem Hauptzweck so vollständig regenerirt, dass sie 
schliesslich keine Abhitze liefert. Mithin ist der Vorwurf, 
dass das Siemens’sche System keine Abhitze liefert, ein- 
fach paradox. 

In dem vom Vortragenden im Auftrage des Vorstandes 
am 1. Mai 1878 erstatteten, in der Wochenschrift nur flüchtig 
angedeuteten Berichte über Gröbe-Lürmann’s System habe 
er dessen theoretische Seite behandelt, brauche daher nicht 
darauf zurückzukommen. Nur kann erwähnt werden, dass 
die Behauptung, die bisherigen Generatoren könnten lediglich 
mit sog. Gaskohlen geheizt werden, nicht zutrifft. Die Form 
und die fast immer zu gering bemessene Grösse der Feue- 


immer vor- 


rungen müssen nur der Natur des Brennmaterials angepasst 
werden, wie es aus dem in der Wochenschrift veröffentlichten 
Berichte vom 6. Februar über Tomson’sche Generatoren 
erhellt, welche durchaus nicht die Anwendung von Gaskohlen 
bedingen. 

Es kann noch ebenfalls daran erinnert werden, dass alle 
Berechnungen der Broschüre von Gröbe-Lürmann 
unsicherer Basis beruhen, nämlich auf einem Inhalt der Gase 
der Siemens’schen Feuerungen an Kohlensäure von über 
10 pCt., indem 4 pCt. im Volumen, mithin etwa 6 pCt. im 
Gewichte schon einem guten Gange kaum mehr entsprechen; 
ferner auf dem ganzen Verlust der durch die Bildung der 
Gase im Generator erzeugten Hitze, was eine wesentliche 
Uebertreibung ist, wenn z. B. die Temperatur dieser Gase 
von 600° im Generator nur auf 300° in dem Heber und in 
den Canälen sinkt. 

Was die sog. praktischen Versuche betrifft, haben die- 
selben ohne Gasanalysen aus Mangel an einem Apparat sowie 


auf 


ohne pyrometrische Messungen und mit leerem Feuerraum 
stattgefunden. Aus dem Umstande, dass Glühhitze erreicht 
worden ist, kann kein Fachmann, und selbst der geübteste, 
deren Nutzefleet beurteilen. 

Ob die Feuerung sich zur Anwendung jeder Gassorte 
eignet, ist noch weniger nachgewiesen, da eine Mischung von 
2/3; magerer mit 1/3 fetter Kohlen, bekannterweise eine vor- 
theilhafte, bei den Versuchen zur Verwendung gekommen ist. 

Hr. Pieler bemerkte dazu, dass es sich hier um eine 
Beschreibung des Processes Gröbe-Lürmann und nicht 
um eine Kritik der beschreibenden Broschüre des Hrn. Lür- 
mann, der er durchaus nicht beistimme, handle. 

Nach längerer Discussion beantragte der Vorsitzende, die 
Gasfeuerungs-Commission zu ersuchen, dieser Angelegenheit 
ihre unausgesetzte Aufmerksamkeit zu widmen. — 

Hr. Bilharz kam sodann auf seine frühere Besprechung 
von Wasserrohrkesseln zurück, infolge deren ihm aus 
Fabrikantenkreisen eine grosse Anzahl von Zuschriften ge- 
worden sei. Es sind manche wichtige Verbesserungen in 
den letzten Monaten vorgenommen worden, jedoch bestehen 
die Hauptmängel dieses Kesselsystems: schlechte Auswechsel- 


barkeit der Rohre und sehr nasser Dampf noch fort und ist 
in dieser Richtung noch Vieles zu thun. — 

Hr. Landsberg berichtete über ein Naturereigniss, 
das sich im Monate Januar d. J. in der Umgegend von Paris, 
namentlich bei Fontainebleau, zugetragen hat und das Hr. 
Jamin, Professor der Physik an der Sorbonne, in der vierten 
Lieferung der „Revue des deux mondes*, 1879, beschreibt 
und erklärt. Das Naturereigniss bestand im Wesentlichen 
darin, dass, obgleich die Temperatur der Luft mehrere Grade 
unter dem Gefrierpunkte war, die darin enthaltene Feuchtig- 
keit nicht als Schnee, sondern als Regen niederfiel, und dass 
dieser Regen, sobald er mit irgend einem festen Gegenstande 
in Berührung kam, sich in Eis verwandelte Hr. Jamin 
erklärt den Vorgang durch einen Gefrierverzug und führt 
dievon anderen Physikern gemachten Beobachtungen an, welche 
die Möglichkeit eines solchen Verzuges nachweisen. Dem Vor- 
tragenden ist beim Lesen des Artikels die Aehnlichkeit des 
Gefrierverzuges mit dem früher viel besprochenen, jetzt viel- 
leicht bei Erklärung der Kesselexplosionen zu wenig berücksich- 
tigten Siedeverzug aufgefallen, und dies veranlasst ihn, die 
Aufmerksamkeitder Versammlung dem Gegenstande zuzulenken. 


Mittheilungen. 


Ludwig August Riedinger. 
Nekrolog.*) 


Ludwig August Riedinger, gestorben am 20. April 
1379 zu Augsburg, ist am 19. November 1309 in Schwaigern 
bei Heilbronn geboren. Mit dem 15. Jahre verlor er beide 
Eltern und wurde, da für seine Ausbildung nur geringe Mittel 
vorhanden waren, zu einem Schreinermeister in die Lehre 
gegeben, nach deren Beendigung er in Ludwigsburg und später 
in den Baumwollspinnereien des Commissionsrathes L. Hart- 
mann (jetzige Firma: L. Hartmann Söhne) in Heidenheim 
a/Brenz und Herbrachtingen als Modellschreiner in Arbeit 
trat. Hier erkannte man bald seine hervorragende Begabung 
und bot ihm Gelegenheit, sich mit der Technik der Baumwoll- 
spinnerei gründlich vertraut zu machen, so dass er im Jahre 
1339 in Augsburg die Stelle eines Spinnmeisters an der neu- 
erbauten „Mechanischen Spinnerei und Weberei Augsburg“ 
antreten und bald darauf, im Jahre 1342, als Director dieses 
grossen Etablissements die erspriesslichste Thätigkeit ent- 
wickeln konnte. 

Die Versuche Pettenkofer’s mit der Erzeugung von 
sogenanntem Holzgas erschlossen im Anfange der 50 er Jahre 
ein neues Feld für Riedinger, welcher diese Erfindung zu 
einem grossen praktischen Industriezweige, der seinen Namen 
weit über die Grenzen Deutschlands hinaustrug, ausbildete. 
Dem bei der in den Jahren 1352 bis 1855 durchgeführten 
Erbauung der Gasanstalten in Bayreuth, Coburg, Darmstadt, 
Würzburg und «Bamberg erkannten empfindlichen Mangel 
eigener Werkstätten wurde entschlossen, durch die Einrichtung 
der „Mechanischen Werkstätte von L. A. Riedinger“ 
(1854/55) im Eisenhammer am Senkelbach in Augsburg ab- 
geholfen. Specialmaschinen, welche hier vor 25 Jahren 
ersonnen und aufgestellt wurden, stehen heute noch als 
mustergiltig im Gange und konnten bisher noch von keiner 
anderen Construction in Hinsicht der Leistungsfähigkeit über- 
troffen werden. Die „Werkstätte* entwickelte sich rasch zu 
einer vollständigen Maschinenbauanstalt mit Eisengiesserei, 
neben welcher Riedinger im Anfang der 60er Jahre noch 


*) In der Versammlung des Bayerischen Bezirksvereines zu 
München am 25. April d. J. verkündete der Vorsitzende, dass der 
Bezirksverein durch den Tod des Hrn. Finanzrath Riedinger in 
Augsburg einen schweren Verlust erlitten habe. War doch der. Hin- 
geschiedene eines der würdigsten Mitglieder des Bezirksvereines, 
welches seine Zuneigung zum Vereine deutscher Ingenieure stets 
lebhaft bekundete, namentlich als im vorigen Jahre bei Gelegenheit 
der Münchener Hauptversammlung der Verein in Augsburg weilte. 

Zum Zeichen der Hochachtung für den Verstorbenen erhob sich 
die Versammlung von ihren Sitzen, und ersuchte der Vorsitzende 
hierauf Hrn. Zeman, über den Lebenslauf des der deutschen In- 
dustrie zur Zierde gereichenden Mannes einige Mittheilungen zu 
machen, welchem Verlangen durch den vorliegenden Nekrolog ent- 
sprochen wurde. 


eine mechanische Buntweberei, verbunden mit eigener Färberei 
‚ und Baumwollspinnerei errichtete.*) 

Riedinger besass im hohen Grade die Fähigkeit, neue 
Ideen zu verwerthen, Talente heranzuziehen und die rechten 
Männer an den rechten Ort zu stellen. Zum besonderen 
Ruhme aber gereicht ihm die unausgesetzte Sorge für seine 
Arbeiter und Angestellten, mit welchen er als seinen Mit- 
arbeitern und Freunden verkehrte, sie freigebig belohnend und 
ihnen stets fördernd zur Seite stehend. Daher fand auch 
das Wort der von Theodor Hassler gehaltenen Grabrede 
in vielen Herzen lauten Widerhall: „An Hunderten von Stätten 
hat er in grossartigen Bauten und Unternehmungen die Spuren 
seiner rastlosen Thätigkeit zum Besten der deutschen Industrie 
hinterlassen, Tausende seiner Angestellten verdanken ihm 
ihren Wohlstand und Zehntausende von Arbeitern ihre Be- 
schäftigung und ihren Unterhalt!* 

Die Leitung der weitverzweigten Geschäfte ist nun in 
die Hände der beiden Söhne, Herren Gustav und August 
Riedinger, übergegangen, welche bereits mehrere Jahre an 
der Seite des Verstorbenen mitarbeiteten und dadurch zur 
Ueberzeugung berechtigen, dass es ihnen vergönnt sein wird, 
Riedinger’s Schöpfungen im Geiste des Begründers weiter- 
zuführen zur Ehre deutscher Ingenieure, zum Heile der vater- 
ländischen Industrie. 


Die Verwerthung von Brennstoffabfällen. 
Von Ehrhardt. 
(Vorgetragen in der Sitzung des Pfalz-Saarbrücker Bezirksvereines 
vom 15. December 1878.) 

Es ist eine eigenthümliche Erscheinung, dass vielfältig 
Abfallproducte, welche sich ganz gut als Brennmaterial für 
Dampfkesselfeuerung eignen würden, nicht zur Verwendung 
kommen. Nicht nur das Abfallproduct der Cokereien, der 
Kohlensehlämmen wird erst in neuester Zeit genügend beachtet; 
ein Gleiches gilt vom Sägemehl, von den Lohrinden der 
Gerbereien u. s. w. 

Der Grund dieser Erscheinung liegt in dem Umstande, 
dass die gebräuchlichen Kesselanordnungen für die Verwen- 
dung dieser Abfälle unpraktisch sind. Wo irgendwie ein 
nennenswerthes Dampfquantum produeirt werden soll, zeigen 
sich die vorhandenen Kesselanlagen sowol in Anordnung des 
Feuerherdes als auch der Feuerzüge so unvollkommen, dass 
man, um die-zu grosse Mühe des Feuern wie der äusseren 
Kesselreinigung zu ersparen, lieber zu hochwerthigerem Brenn- 
material greift. 

Hr. Blau hat uns jüngst (No. 49, 1878, d. W.) über 
seine eigenen Versuche und Versuchsresultate berichtet zur 
Verwendung des Kohlenschlammes, um grössere Dampfquan- 
titäten zu erzeugen. Wir vernahmen, dass nur durch Ver- 


*) Ueber diese Anlagen ist aus Anlass der vorjährigen Haupt- 
versammlung näher berichtet, Wochenschrift 1873, S. 371 und 
1879, S. 14. 
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grösserung der Rostoberfläche bestehender Kesselanlagen und 
durch Anwendung von starkem Unterwind einigermassen be- 
friedigende Resultate zu erzielen waren. 

Als ich mich in hiesiger Gegend ansässig machte und 
in die Lage kam, einen Dampfkessel zum eigenen Gebrauch 
anzulegen, sagte ich mir, dass dies ein Kessel sein müsse, 
der sich möglichst zur Verwendung ganz geringwerthigen 
Brennmaterials eigne, welches keinen weiten Versandt ver- 
trägt. Es schien mir überhaupt angezeigt, für hiesige Gegend 
einen Kesseltypus zu schaffen, welcher das allerschlechteste 
Brennmaterial zu verwenden gestattet. 

Diesen Kesseltypus stellt die beigefügte Zeichnung in 
Längen- und Querschnitt vor. Charakteristische Merkmale 
desseloen sind: 

1) Aussenfeuerung in sehr geräumigem Feuerherde, auf 
sehr grossem Roste mit feinen Spalten. 

2) Anordnung der Züge nach einem eigenthümlichen 
Kammersystem, welches die Zugrichtung mehr oder weniger 
senkrecht gegen die Kesseloberfläche anprallen lässt, welches 
also die Heizgase stets gegen die Kesselwände hindrängt, 
und doch sehr geräumige, weite Feuerzüge schafft, die nie 
durch Flugasche u. s. w. verlegt werden können. Das erste 
Exemplar dieses Kesselsystems produeirt die Dämpfe zum 
Betrieb unserer Werkstatt. 

Ich dachte bei Anlage desselben in erster Linie an Ver- 
wendung von Grieskohlen. Es hat sich aber unterdessen 
herausgestellt, dass wir viel wohlfeiler und sehr vortheilhaft 
Kohlenschlamm verbrennen können. Ich habe keine direceten 
Verdampfungsversuche gemacht wie Hr. Blau; dagegen haben 
wir abwechselnd Wochen lang mit halb trockenem Kohlen- 
schlamm geheizt und die andere Woche mit Dudweiler Kohle 
I. Sorte. Diese Versuche s'ellten den Heizwerth von 1 Ctr. 
dieser Kohlen gleich dem von 3 Ctrn. halb trockenem Schlamm. 
Die betreffende Kohlensorte giebt im Allgemeinen 7,5 fache 
Verdampfung; demnach produeiren wir in unserer Kessel- 
anlage mit 1% halbtrockenem Schlamm 2,5* Dampf. Dieses 
Resultat ist um 50 pCt. günstiger als das durch Hrn. Blau 
erzielte (1® nasser Schlamm für 1,6% Dampf). Der Unter- 
schied ist dadurch begründet, dass unser kleiner Betrieb uns 
gestattet, in überdecktem Raume neben dem Kessel so viel 
Schlammvorrath anzusammeln, dass derselbe stets halb 
trocken zur Verwendung kommt, theils auch erklärlich durch 
die zweckmässige Anlage des Kessels selbst. 

Selbstverständlich erscheint, dass bei Verwendung eines 
Materials von so wesentlich geringerem Brennwerthe zur Er- 
zeugung derselben Dampfmenge, Rost und Heizfläche bedeu- 
tend grösser werden müssen als bei Steinkohlenfeuerung. 
Die Heizung geschieht bei natürlichem Zug ohne jede 
Schwierigkeit. Der Boden der sehr geräumigen Feuerzüge 
liegt so tief, dass jede Verticalkammer einen grossen Ablage- 
rungsplatz für Flugasche bildet, wo sich dieselbe monatelang 
sammeln kann, ohne den Zug im mindesten zu hemmen. 
Diese Ablagerung findet dann aber auch in wahrhaft erstaun- 
lichen Massen statt. Nach mehrmonatlichem Betriebe liefert 
Jede Kammer eine grosse Wagenladung feinster Flugasche, 
welche die Wirkung jedes anderen Kesselsystems sehr beein- 
trächtigen würde. 
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Ich habe seitdem dieses Kesselsystem an mehreren anderen 
Orten zur Anwendung gebracht und zwar stets mit gleich 
günstigem Erfolge. 

Die Anordnung der Feuerzüge mit ihrer eigenthümlichen, 
zertheilenden und zum Anprall an die Kesseloberfläche zwin- 
genden Wirkung auf den Strom der Heizgase, scheint mir 
für jedes, auch hochwerthiges Brennmaterial deshalb sehr 
geeignet, weil auf diese Art ganz einfache, sehr haltbare 
Kessel hoheökonomische und absolute Effecte entwickeln können. 

Mit grossem feinstabigen Planrost versehen, von doppelter 
bis 21/ facher Oberfläche der sonst gebräuchlichen, eignen 
sich diese Kessel ohne weiteres zur gemischten oder unge- 
mischten Verwendung von Grieskohle, schieferhaltiger Kohle, 
Sägemehl und Holzabfällen, Gerberlohe u. s. w. 

Auf einer Rundreise durch Westfalen fand ich kürzlich 
auf mehreren Zechen Treppenroste angewendet, um an Ort 
und Stelle solche Kohle und Abfälle der Sortiranstalten und 
Wäschereien, welche nicht mehr verkäuflich sind, zu ver- 
werthen. Diese Roste sind theils bestehenden Dampfkesseln 
mit zwei Feuerrohren vorgebaut. lös sollen damit sehr be- 
friedigende Resultate erzielt werden, doch glaube ich, dass 
sich solche Roste mehr zum Verbrennen von sehr schiefer- 
haltiger, überhaupt sehr unreiner Kohle in mehr oder minder 
grossen Stücken eignen als zur ausschliesslichen Verbrennung 
von Schlamm. Aber selbst wenn der Rost und Feuerherd 
ganz dem Brennmaterial angepasst sind, so wird man doch 
kaum durch einfachen Umbau einer bestehenden Kesselanlage 
ganz befriedigende Resultate erhalten, so lange nicht deren 
Einmauerung und auch deren Grösse der Natur des Brenn- 
materials entspricht. Ein Brennmaterial von halbem Heiz- 
werth, wie Grieskohle, verlangteben auch grössere Kesselanlagen. 

Ich wollte nicht verfehlen, bei dieser Gelegenheit ganz 
besonders auf die Kesselanlage nach Ten-Brink aufmerksam 
zu machen, die sich besonders für Schlamm und gering- 
werthiges Brennmaterial eignen dürfte. Schweizer Ingenieure 
gaben mir übereinstimmend den ökonomischen Effect der 
erwähnten Anlage = °/; von dem der besten sonstigen Kessel- 
anlagen an, und es kann dies nur erklärt werden durch die 
eigenartige Verbrennung, die halb directe, halb Gasheizung 
ist. Und gerade diese gemischte Verbrennung halte ich bei 
Benutzung von Brennstoffabfällen für äusserst vortheilhaft. 
Jedenfalls wäre zu wünschen, dass hierüber eingehende Ver- 
suche angestellt würden. 


Ueber die Vorbildungsschulen der Techniker, speciell 
die neunclassige Gewerbeschule. 
Von J. Ferrenholtz. 

1 (Schluss aus No. 18.) 

An einer andern Stelle sagt derselbe Schriftsteller: „Der 
Umstand, dass unsere geistige Wiedergeburt mit dem Auf- 
schwunge des Schriftwesens begonnen hat, lässt uns bisher 
in einer Seite des Culturlebens, in der literarischen Cultur, 
die ganze Cultur sehen.“ 

Eine fernere, wenn auch mehr untergeordnete Ursache 
ist in der geringen Werthschätzung zu finden, in der bei uns 
die Unterrichtsgegenstände stehen, die vor allen geeignet sind 
die Anschauung und den Schönheitssinn zu wecken und zu 


fördern. Statt vieler will ich hier nur eines gedenken, des 
so überaus wichtigen Zeichnens, von dem Diderot sagt: 
„Une nation, ou l’on apprenderait ä dessiner comme on ap- 
prend A ecrire, l’emporterait bientöt sur les autres dans tout 
les arts da goüt.“ 

Woher wollen denn unsere Herren Architekten, die heute 
noch manche Anleihe bei unseren westlichen Nachbarn’machen, 
die Zeit hernehmen, um neben den celassischen Vorstudien 
diesem Ausspruche gerecht zu werden? 

Drängen wir unseren idealen Herzenszug angesichts des 
Vorsprunges anderer Nationen und der praktischen Forde- 
rungen des Lebens zurück und handeln wir nach der einzig 
richtigen Idee, dass die vorbereitenden Schulen stets die Haupt- 
richtungen der Wege im Auge zu halten haben, die nachher 
eingeschlagen werden sollen. Wir kommen dann auch zur 
nothwendigen Consequenz, dass Eines nicht für Alle und Alles 
ist und dass die beschlossene neunelassige Gewerbeschule 
gegenüber der Gymnasialvorbildung ein Fortschritt ist. Wir 
gelangen aber auch dazu, dass ein Gymnasialabiturient zur 
Aufnahme auf eine technische Hochschule die nöthigen Kennt- 
nisse nicht besitzt. Heute ist dieser Satz officiell zwar noch 
nicht anerkannt, aber die Macht der Thatsachen, die sich 
ebenso wenig um nationale Vorurteile wie elassische Bildung 
kümmert, wird sicherlich dahin drängen, dereinst den Gym- 
nasialabiturienten die Thore der technischen Hochschule zu 
verschliessen, gerade wie den Gewerbe- und Realschulabiturienten 
heute die Universitäten verschlossen sind. 

Wenn die neue neunclassige Schule, wie es ja im Plane 
liegt, den Fachunterricht ausschliesst, neben den allgemein 
bildenden Fächern (neuere Sprachen, Literatur, Geschichte, 
Geographie) den Zeichen- und mathematisch -naturwissen- 
schaftlichen Unterricht in der Weise betreibt, dass der Abi- 
turient mit einem grossen Theile der theoretischen Kennt- 
nisse und Fertigkeiten, die heute noch den Fachstudien auf 
den Hochschulen vorausgehen müssen bezw. parallel laufen, 
ausgerüstet ist, so wird der Fortschritt in den Fachstudien 
ein ungemein grösserer sein, als das heute der Fall ist. Bei 
einer derartigen Vorbildung der Zuhörer werden sich mit der 
Zeit die Vorlesungen auf den technischen Hochschulen so 
gestalten, wie es dem Wissen der zumeist in Betracht kommen- 
den Gewerbeschulabiturienten angemessen ist. Das muss 
naturgemäss zum Ausschluss der Gymnasialabiturienten führen, 
weil ihnen die Vorkenntnisse und Fertigkeiten zum nutz- 
bringenden Besuche der Vorlesungen und Uebungen mangeln. 

Wie sich das Verhältniss der Realschulen zu den neun- 
elassigen Gewerbeschulen gestalten wird, ist heute mit Sicher- 
heit nicht zu sagen. Es ist nicht zu leugnen, dass ihre Abi- 
turienten im mathematisch-naturwissenschaftlichen Unterricht 
und Zeichnen gegen die der Gewerbeschule zurückstehen 
werden, also auch nicht mit dem Nutzen wie diese Fach- 
studien auf technischen Hochschulen betreiben können. Ob 
hier nicht eine Verbindung der unteren Classen (etwa bis 
Secunda) und von da ab eine Scheidung ohne Schaden für 
beide Theile und mit bedeutender Kostenersparniss für die 
Gemeinden durchzuführen ist, scheint mir bei der Verwandt- 
schaft des Stoffes, der in den unteren lassen beider An- 
stalten gelehrt wird, bejaht werden zu können. Der Versuch 
wird ohne Zweifel schon um des letzten Grundes willen ge- 
macht werden, zumal nur verhältnissmässig wenige Communen 
in der glücklichen Lage sind, neben einer schon bestehenden 
Realschule noch eine neunclassige Gewerbeschule zu errichten 
und zu unterhalten. Der Zukunft bleibt es überlassen, diese 
Frage zu lösen und die möglicherweise sich herausstellenden 
ÖOtganisationsmängel der neuen Gewerbeschule zu verbessern. 

Die heutige Anerkennung des Satzes: die vorbereiten- 
den Schulen müssen stets die Hauptrichtungen der Wege 
im Auge halten, die nachher eingeschlagen werden sollen, 
wird uns gewiss nach längerer oder kürzerer Zeit dahin 
führen, dass das Gymnasium die sog. elassische Bildung oder 
vielmehr die historisch-philologische Seite der Vorbildung 
vorzüglich und mehr als heute ins Auge fasst (die neuesten 
ministeriellen Vorschriften über Verschärfungen im griechischen 
Aufsatz und Lateinischen bei der Reifeprüfung sind der An- 
fang) und demgemäss seine Abiturienten nur für die Uni- 
versitäten befähigt. 

Den Realschulabiturienten müssen medicinische, philo- 
logische und philosophische Facultäten offen stehen zur Aus- 
bildung zu Aerzten, zu Lehrern in neuen Sprachen, Literatur, 
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Mathematik und Naturwissenschaften an höheren Schulen und 
Hochschulen, ferner die militärische Laufbahn zu Land 
und Wasser (Kriegs- und Marine-Akademie). Daneben werden 
diese Schulen aber auch einen grossen Theil, wenn nicht den 
grössten, direct in die Praxis des kaufmännischen und ge- 
werblichen Lebens schicken. Die neunclassige Gewerbeschule 
muss allein das Recht besitzen, ihre Abiturienten zu den 
technischen Hochschulen zu schicken, und der Staat muss 
das Material für Staatsstellen im Berg- und Hüttenfach, Hoch- 
bau, Maschinenfach u. s. w. einzig aus diesen entnehmen. 

Während des Uebergangsstadiums wollen wir das Ge- 
botene, wenn es auch Manchem lückenhaft erscheint, als eine 
Abschlagszahlung dankbar annehmen, in dem Gedanken, dass 
es der erste Aussicht verheissende Versuch ist, die lange Zeit 
klaffende Lücke zwischen technischer Hochschule und Volks- 
schule auszufüllen. Auch hier gilt das bekannte Göthe’sche 
Wort: „eine (Organisations-)Arbeit wird eigentlich nie fertig; 
man muss sie für fertig erklären, wenn man nach Zeit und 
Umständen das Möglichste gethan.* 


Briefe an die Redaction. 


Geehrte Redaection! 

Der eulturtechnische Cursus der hiesigen landwirth- 
schaftlichen Akademie ist im laufenden Semester von 33 Stu- 
direnden besucht, von denen 16 demnächst ihr Examen ab- 
legen werden. Darunter sind auch drei österreichisch- 
ungarische Ingenieure, die bereits ihr Diplomexamen hinter 
sich haben und bei Eisenbahnanlagen beschäftigt gewesen 
sind. Einer derselben ist bereits mehrere Jahre als Lehrer an 
einer technischen Schule in Ungarn thätig. 

Es ist sehr erfreulich, dass nun auch Ingenieure sich 
dem Studium der Culturtechnik zuwenden, da sie einsehen, 
dass sie ohne dasselbe nicht der Prineipien mächtig sind, 
welche die Landwirthschaft bei Meliorationen befolgen muss 


“und welche sich nicht ohne weiteres aus der allgemeinen 


Ingenieurwissenschaft ergeben. 

Auch ist die jetzige Zeit, in welcher Hunderte von 
Ingenieuren ohne Stellung und Verdienst sind, gewiss dazu 
angethan, dieselben der Oulturtechnik zuzuführen, weil man 
einsieht, dass nur durch Förderung grosser Meliorationen der 
Druck, der gegenwärtig auf dem Landbau ruht, zu erleichtern 
und durch Förderung des Futterbaues und der Viehzucht zu 
überwinden ist. Allein es ist noch ein anderer wesentlicher 
Gesichtspunkt, welcher Ingenieure von Fach veranlassen 
sollte, speciell landwirthschaftliche und eulturtechnische Studien 
zu machen, nämlich der vollständige Mangel an Lehrkräften, 
welche den eulturtechnischen Unterricht zu ertheilen im Stande 
sind; denn der Ingenieur von Fach hat in seiner technischen 
Ausbildung eine ausgiebige Grundlage zu einem gedeihlichen 
Studium der Culturtechnik. Er soll und darf sich eben an 
diesem nicht genügen lassen, wenn er dem Landwirth wirk- 
lich nutzbringend zur Seite stehen will. 

Es würde dem Unterzeichneten, wie er bereits in dem 
„Oesterr. landw. Wochenblatt“ dargelegt, eine hohe Genug- 
thuung sein, wenn er durch diese Zeilen junge Ingenieure 
veranlassen würde, sich zu Culturtechnikern auszubilden und 
damit eine gesichertere Lebensstellung zu finden, als ihnen 
gegenwärtig das eigentliche Ingenieurfach zu bieten vermag. 

Poppelsdorf bei Bonn. Prof. Dr. Dünkelberg. 


Notizen. 

Schiffskessel mit verticalen Wasserröhren. — Dass 
diese vortheilhafter sind als Schiffskessel mit horizontalen 
Siederöhren (mit innerer Heizfläche) von übrigens gleicher 
Construction und Grösse, hat, wie wir dem „Journ. of the 
Franklin Inst.*, 1879, S. 14 entnehmen, der Construeteur 
Isherwood durch bei der Nordamerikanischen Marine ge- 
machte Versuche gefunden. Eine gleiche Menge Kohlen 
lieferte in jenen Kesseln 50 pCt. mehr Dampf als in diesen, 
und gelangten daher auch die Brenngase infolge der voll- 
ständigeren Wärmeentziehung mit geringerer Temperatur in 
den Schornstein. Hierdurch — wol auch durch den beson- 
deren Bewegungswiderstand der Luft in dem Rohrsystem — 
wurde der Zug so geschwächt, dass pro Stunde und Quadrat- 
meter 25 pCt. weniger Dampf als in dem Horizontal-Siede- 
rohrkessel erzeugt wurden. Trotz dieses Ausfalles ist das 
Wärmedurchgangsvermögen, bezogen auf je 1° der Tempe- 
raturdifferenz zwischen dem Kesselwasser und den Heizgasen, 


doch grösser, weil der Strom der heissen Luft das Rohrbündel 
rechtwinklig durchdringt und von Rohr zu Rohr immer 
frische, noch nicht abgekühlte Lufttheilchen zur Berührung 
bringt, wogegen in den horizontalen Siederöhren dieselben 
Lufttheilchen, welche beim Eintritt die Röhren berühren, nicht 
durch andere ersetzt werden, und eine abgekühlte Hülle um 
einen heissbleibenden Kern bilden. Ferner ist die Dampf- 
bildung auch dadurch erleichtert, dass das Wasser in den 
verticalen Röhren rascher eireulirt als solches mit dem die 
horizontalen Röhren umgebenden Wasser der Fall ist. Die 
Wasserröhren sind zwar leichter vom Kesselstein zu reinigen 
als die Siederöhren, jedoch weniger leicht einzusetzen und 
auszuziehen. Auch müssen dieselben von Messing sein, 
indem die schmiedeeisernen Röhren an dem unteren Viertel 
ihrer Länge durch den Säuregehalt der Heizgase rasch zer- 
fressen werden. Hinzufügen wollen wir noch, dass die 
Wasserrohrkessel weniger wasserhaltig sind als die Siede- 
rohrkessel. Das ist wol bei Schiffskesseln der geringeren 
Belastung wegen ein Vortheil, im Allgemeinen aber nach- 
theilig mit Rücksicht auf die geringere „Vorhaltigkeit“. R. W. 
Das Ergebniss der ersten deutschen Gewerbezählung. 
— Das kaiserl. statistische Amt veröffentlicht in dem soeben 
herausgegebenen 34. Bande der Statistik des Deutschen 
Reiches eine Uebersicht sämmtlicher am 1. December 1875 
gezählten Gewerbebetriebe im Deutschen Reiche, den einzelnen 
Staaten und grösseren Verwaltungsbezirken, unterschieden 
nach Gewerbebetrieben mit höchstens fünf und mit mehr als 
fünf Gehilfen, nebst Angabe der darin beschäftigten Personen, 
sowie der Webstühle, Strumpfstühle und Nähmaschinen. 
Das allgemeine Ergebniss ist folgendes: Im ganzen 
Deutschen Reiche wurden am |. December 1875 ermittelt 
2927955 Hauptbetriebe, 
302356 Nebenbetriebe. 
Von den Hauptbetrieben sind 
3858405 Betriebe mit höchstens fünf Gehilfen, und 
69550 = „ mehr als fünf Gehilfen. 
In sämmtlichen Betrieben waren zur Zeit der Aufnahme 
6470630 Personen beschäftigt, wovon 
5356011 männliche und 1114619 weibliche. 
Von diesen 6470630 Personen entfallen 
Se auf Betriebe mit höchstens fünf Gehilfen, und 
2311899 , „ mehr als fünf Gehilfen. 
Von den 4159231 Personen der Betriebe mit höchstens 
fünf Gehilfen sind 
> 99 
en es dt | Geschäftsleiter, 
797591 männliche: 


153238 weibliche Gehilfen und Arbeiter, 


324846 männliche | R 

22478 weibliche ) Pehrlinge. 
Von den 2311399 Personen der Betriebe mit mehr als 
fünf Gehilfen sind 
81264 
2742 
1723886 
396392 


männliche 
weibliche 
männliche 
weibliche 
97504 männliche e 
9611 weibliche ) Lehrlinge, 
Was die Vertheilung der Personen auf die einzelnen 
Gruppen der systematischen Uebersicht anbetrifft, welche der 
Gewerbezählung zu Grunde gelegt ist, so ist das Resultat 


Geschäftsleiter, 


| Gehilfen und Arbeiter, 


folgendes: G Personen 
Aupes männliche weibliche 
1) Kunst- und en ; 22323 3141 
2) Fischerei . 19135 491 
3) Bergbau, Hütten- u. Salinenwesen 421261 11945 
4) Industrie der Steine und Erden . 246574 18981 
5) Metallverarbeitung . 2 403318 16434 
6) Maschinen, Werkzeuge und Instru- 
mente ö EREHE I: 20088 2997 
7) Chemische Industrie In 45860 5838 
8) Heiz- und Leuchtstoffe . 39289 3218 
9) Textilindustrie . i 610220 316547 
10) Papier und Leder 4 157637 29648 
11) Holz- und Schnitzstoffe . 443365 20683 
12) Nahrungs- und Genussmittel . 599854 92746 
13) Bekleidung und Beinigunze 663424 389718 
14) Baugewerbe . 463 204 4105 
15) Polygraphische Gewerbe .. 48685 7034 
16) Künstlerische Betriebe für gewerb- 
liche Zwecke 12982 418 
17) Handelsgewerbe 540944 120552 
15) Verkehrsgewerbe . 129 343 4987 
19) Beherbergung und Erquickung 169561 65136 
zusammen 5356011 1114619 


In Beinmtlichen Betrieben wurden gezählt 
531270 mechanische und Handwebestühle, 


45419 n Handwirkstühle, 
141764 Nähmaschinen mit Trittbewegung, 
750 „ Dampfbetrieb. 


Brief- und Fragekasten. 


Welche Grundsätze wendet man rationeller Weise bei der Ab- 
schätzung des Werthes einer Wasserkraft an? Die Gleichstellung 
mit einer gleich starken Dampfkraft geht doch wohl nicht an. 

D. in R. 


Maschinen-u eek Eisen-u. Gelbgiesserei 


Stuttgart-Berg 
liefert 


Ni fühlen] | G. Brinkmann & Co. 


Witten a/Ruhr. 


füralleStof, | COondensatoren 


Dampfmaschinen m. Schiebersteuerung 
eigener Construction 
mit einem stündlichen D: ampfverbrauch von 
S!/s Kg. pro indicirte Pferdekraft. 
Dampfkessel, Blecharbeiten, 
Locomobilen, Dampfpumpen. 


Dampf-Strassenwalzen. 


Pumpwerks-Anlagen für städtische Wasserver- 
sorgung. Turbinen und Wasserräder. 


X &- 
Gallische RE har 


sowie die hierzu gehörigen Kettenrollen und 
Kettenachsen, auf, der Theilmaschine gefräst, | 


'Uhland: Rn 


| zu haben in jeder Buchhandlung. 


liefern 


ZOBEL, NEUBERT& CIE: in Sohmalkalden. 


> Jjowie Zerkleinerungs- | 
maschinen aller Art für | 

7 jedes Material, alö: 

I Kollergänge, Pochwerke, 

Walzenmühlen, 


Disintegratoren 


(Schleudermühlen) etc. 


) Steinbrecher 


uch folde, welhe miürfelig breden mit 
wenig Grieß (neue Conjtruction) für Chaufjees 
Material, Schwefelkiese etc., alle 


Aufbereitungsmaschinen 
und Separationen für Erze, RR auch mit | 
Spiralsieben Pat. Sch midt | 
(Stufen-Separation) Luft-Comprefioren 
und alleMajchiuen fürBergban, jowie 
voiljtändige Einrichtungen nad) neueften Spite= 
men incl. Dampfmaschinen od. Turbinen für: | 
Getireidemühlen (Hoch- oder Flach- | 
mühlerei, neues Verfahren). | 
‚Sementfabriken. 
Porzellan- u. Fayenee - Fabriken, 
Leim- u. Düngerfabriken. 
& Mineralmühlen. 
%.\Warbenfabriken. 


GC. Beissel 8 Co,, 
Ehrenfeld. 
is” Agenten gesucht. 


a 


für Dampfmaschinen jeglicher Art bis zu den 


grössten Dimensionen. 


F. Horn’s D. R.-Patent No. 9109. 


95 Procent Vacuum. 


Bequemes Anbringen an vorhandene 
Maschinen. Selbstthätiges Ansaugen des Ein- 


| spritzwassers und äusserst geringer Kraftver- 
brauch. — Prospecte und Zeugnisse über be- 


währte Ausführungen gratis. 


Gesellschaft 
für Stahlindustrie 


zu Bochum 
liefert als ausschliessliche 


Specialität: 
Dampfhammer - Schmiedestücke 


für Maschinen-, Schiffs- u. Locomotiv-Bau aus 
Gussstahl und Feinkorn-Eisen 
sauber geschmiedet, sowie in jedem Stadium 
der Bearbeitung. 


Rund-, Quadrat- und Flachstahl. 
Illustrirte Preis-Listen gratis und franco. 


WOCHENSCHRIFT 


DES 
2 \ 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 

1879. Berlin, Sonnabend den 17. Mai. No. 20. 
Inhalt: Zum Mitglieder-Verzeichniss. — Sitzungskalender. — 

Berufung der XX. Hauptversammlung. — Hannoverscher Bezirks- 

verein. Pfalz - Saarbrücker Bezirksverein. — Carl Kayser. 

Nekrolog. — Die Schiffsfrachten auf dem Saarcanale. — Die 

elektrische Beleuchtung und die magnet-elektrischen Maschinen. 

(Fortsetzung.) — Briefe an die Redaction. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Vorstände. 

Berliner B.-V. Hr. G. Oesten ist zum Vorsitzenden und Hr. 

Kesseler zum Vorstandsmitgliede gewählt. 
Aenderungen. 

Cölner B.-V. E.v.Gienanth, Fabrikbesitzer in Cöln a/Rh. (1003). 

Pfalz-Saarbrücker B.-V. Wilh. Kiel, Ingenieur in Berlin W,, 
Kurfürstenstr. 140 (2096). 

Westfälischer B.-V. Tiedtke, Ingenieur in Herdecke (2893). 

Neue Mitglieder. 

“ - Aachener B.-V. Alb. Foelling, Markscheider der A.-G. zu 
Stolberg und in Westfalen auf Grube Diepenlinchen bei Stolberg (699). 

Ruhr B.-V. Josef Schmitz, Ingenieur in Homberg,. R.-B. 
Düsseldorf (786). 

Keinem B.-V. angehörend. 
Sophienhof bei Loitz (714). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3695. 


L. Grassmann, Ingenieur in 


; Sitzungskalender. 

Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum: Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7!a Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, 8 Uhr Abds., 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
$ Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 3 Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
7!/g Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 3 Uhr, 

: Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonnabend, 24. Mai, Abds. 
7 Uhr, Stuttgart, Gasthof „zum Bären“: Vereinsabend. 


Berufung der XX. Hauptversammlung des 
Vereines deutscher Ingenieure. 
Entsprechend dem Beschlusse der letzten Hauptversamm- 
lung wird die diesjährige Hauptversammlung des Vereines 
deutscher Ingenieure 
in Hamburg, und zwar in den Tagen vom 


25. bis 28. August 
abgehalten werden. 


Indem ich mich beehre, die Herren Vereinsgenossen zu 
einem recht zahlreichen Besuche dieser Hauptversammlung 
einzuladen, ersuche ich gleichzeitig diejenigen Mitglieder bezw. 
Bezirks- und Zweigvereine, welche Anträge an die Haupt- 
versammlung zu richten beabsichtigen, mir dieselben in Be- 
gleitung kurzer Motive bis spätestens den 15. Juni d. J. ein- 
senden zu wollen. Ebenso bitte ich diejenigen Herren, welche 
die Hauptversammlung mit einem Vortrage zuerfreuen gedenken, 
mir davon möglichst bald unter Angabe des Themas Mit- 
theilung zu machen. Ich erlaube mir hierbei zu bemerken, 
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dass je nach der Art der zur Anmeldung kommenden Vor- 
träge die Bildung von Fachsitzungen in Aussicht zu nehmen 
ist, so dass nicht nur Vorträge und Berichte allgemein 
interessirenden Inhaltes willkommen sind, sondern auch solche, 
welche nur ‘ein besonderes Fach berühren. 

Programm und Tagesordnung der XX. Hauptversamm- 
lung sollen durch eine spätere Bekanntmachung zur allge- 


‘meinen Kenntniss gebracht werden, jedoch möchte ich schon 


hier erwähnen, dass in Ausführung der Beschlüsse der vorigen 
Hauptversammlung und der diesjährigen Delegirtenversamm- 


lung die Neugestaltung der Zeit- und Wochenschrift und in 
‚Verbindung: damit, eine Revision der Statuten, Gegenstände 
‘der diesjährigen Tagesordnung sein werden; die bezüglichen 


Vorlagen werden den Bezirks- und Zweigvereinen rechtzeitig 


‚zugehen. 


Die Herren Vorsitzenden der Bezirks- und 
Zweigvereine werden gebeten, die Jahresberichte 
über die Wirksamkeit der letzteren bis Ende Juli 
an Hrn. R. Ziebarth in Berlin einzureichen. 

Siegen, 12. Mai 1879. 

Th. Peters 


Vorsitzender des Vereines deutscher Ingenieure. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 8. Mai 1879. 
Hannoverscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 28. Februar 1379. — Vorsitzender: Hr. 
Bube. Schriftführer: Hr. Reuter. Anwesend 54 Mitglieder 
und 2 Gäste. 

Als die geschäftlichen Angelegenheiten erledigt waren, 
sprach Hr. Kobus über 

Verdampfungsversuche auf dem Piesberger Kohlenwerk. 

Im vergangenen Jahre wurde der hiesige Verein zur 
Ueberwachung der Dampfkessel durch die Direetion des der 
Stadt Osnabrück gehörigen Steinkohlenwerkes am Piesberge 
aufgefordert, mit den dortigen Kesseln Verdampfungsversuche 
anzustellen. Diese Versuche wurden in der Zeit vom 1. October, 
8 Uhr Morgens, bis zum 6. October, 8 Uhr Morgens, von dem 
Vortragenden ausgeführt. 

Der Piesberg ist ein ungefähr 1/; Meile von Osnabrück 
in nordwestlicher Richtung liegender Höhenzug, und wird in 
den dortigen Gruben Anthracitkohle gewonnen. 

Die fragliche Kesselanlage besteht aus 21 Kesseln, welche 
in drei verschiedenen Gruppen gelagert sind. 
Kesseln sind: 

1) 8 Stück Zweiflammrohrkessel mit Innenfeuerung. 

2) 12 Stück Cylinderkessel mit einem Unterkessel und 
Zwischenfeuer. 

3) 1 Stück Doppelkessel, der untere mit zwei Flamm- 
rohren, der obere mit weiten Heizrohren; die beiden Kessel 
sind durch ein mit den Dampfräumen derselben communi- 
eirendes Rohr. mit einander verbunden. Der Kessel hat 
Vorfeuerung. 

Vier der Cylinderkessel mit Unterkessel waren ausser 
Betrieb, so dass also mit. den übrigen 17 Stück der Versuch 
vorgenommen wurde. 

Die gesammte Heizfläche betrug 365,714", die gesammte 


Von diesen 


Rostfläche 50,52 am, 


Das Verhältniss der Rostfläche zur Heizfläche war bei 
den Zweiflammrohrkesseln und Doppelkesseln (Röhrenkessel) 
1: 19,6 bezw. 1: 19,9, bei den Cylinderkesseln mit Unterkessel 
1: 14,4 bezw. 1: 11,s, danach im Mittel Rostfläche zur Heiz- 
fläche = 1:17. Die Roste waren sämmtlich Planroste mit 
gusseisernen Stäben von 500" Länge, 7um Stärke und 6m 


Zwischenraum. Hiernach betrug das Verhältniss der freien 
Rostfläche zur totalen Rostfläche: 
bei den Zweiflammrohrkesseln und dem RE 
kessel (Röhrenkessel) . : 
bei den Cylinderkesseln mit ei 
danach im Mittel: freie Rostfläche zur totalen 

Rostfläche . h : \ 1: 2,89. 

Für die abziehenden Da ist ein ee 
Schornstein vorhanden, welcher gleichzeitig als Ventilations- 
schornstein für den Schacht dient. Derselbe hat eine Höhe 
von 40”, unten ist der lichte Querschnitt quadratisch von 
2,825, nach oben rund mit einer Oeffnung von 2,511" Durchm. 

Hiernach beträgt der Querschnitt der Schornsteinmündung 
zur Rostfläche 1: 10,3. Die durchschnittliche Zuggeschwindig- 
keit im Schornstein entspricht einer Wassersäule von 9 bis 10mm, 

Zur Vornahme der Versuche wie auch überhaupt für den 
Betrieb der Dampfkessel-Anlage wurden die aus dem dortigen 
Grundstreckenbau gewonnenen Förderkohlen verwendet. Die- 
selben konnten nur als mittelwerthig bezeichnet werden, da 
sie zum grossen Theil aus Grus bestanden, mit erdigen Be- 
standtheilen vermischt waren und vielfach in sehr nassem 
Zustande den Dampfkesselfeuerungen zugeführt wurden. 

Zur Speisung der Kessel dienten vier Dampfpumpen. 
Das Speisewasser wurde aus vorhandenen Bassins einem auf 
einer Decimalwaage stehenden Messgefäss von 5060! Inhalt 
zugeleitet, dort gewogen und dann in ein Sammelgefäss ge- 
lassen, aus welchem es mittelst der Dampfpumpe den Kesseln 


1.2 2;835 
1: 2,96; 


zugeführt wurde. 

Die Kohlen wurden in den Hunden angefahren und, auf 
der Deeimalwaage gewogen, den Kesseln zugetheilt. 

Die Temperatur des Speisewassers im Sammelbassin, die- 
jenige der Luft, die Windrichtung, der Barometerstand und 
der Dampfdruck in den Kesseln wurden täglich wiederholt notirt. 

Im Durchschnitt war die Temperatur des Speisewassers 
= 11,9% C., die der Luft = 11,54% C., der Dampfdruck 3,45 Atm. 

Es wurde verbraucht ein Kohlengquantum von 110300&, 
ein Wasserquantum von 640875K, 

Hiernach sind also mit 1K Kohle 5,sık Wasser von einer 
durchschnittlichen Temperatur von 11,9°C. bei einem Dampf- 
druck von 3,45 Atm. durchschnittlich verdampft. 

Die Menge der ‘unverbrannten Rückstände (Schlacke, 
Asche und durch den Rost gefallene Kohlenstücke) betrug 
16541*, d.i. etwa 15 pCt. des verbrauchten Kohlenquantums, 
in diesen 15 pCt. fanden sich durchschnittlich 5 pCt. unver- 
brannte Kohle. 

Die Temperatur der abziehenden Gase variirte zwischen 
180 und 280° C., erreichte aber auch stellenweise 300% und 
darüber. 

Das nicht gerade günstige Resultat des Verdampfungs- 
versuches dürfte auf Folgendes zurückzuführen sein: 

1) Die Kohle war minderwerthiger Qualität; 

2) die Feuerungsanlagen waren meist reparaturbedürftig; 

3) die Behandlung des Feuers war der Eigenartigkeit 
der Kohle nicht entsprechend. 

Ausserdem dürfte auch der Umstand zur Herabminderung 
des Heizeffectes beigetragen haben, dass der eine der Zwei- 
flammrohrkessel am zweiten Versuchstage wegen eines Defectes 
in der Speiserohrleitung kalt gestellt werden, und dadurch 
die im Betriebe befindlichen Kessel, diesem Ausfall ent- 
sprechend, mehr angestrengt werden mussten. 

Der vorstehend beschriebene Versuch hat lediglich dazu 
gedient, die Betriebsverhältnisse der Kesselanlage zu unter- 
suchen, und nicht etwa den Heizwerth dieser Anthracitkohle 
festzustellen. 

Hr. Koch hielt die erzielten Resultate nicht für un- 
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günstig im Falle, dass trockener Dampf erzielt sei. Bei 
Locomotivfeuerung rechne man, dass 1* Steinkohle 8k Wasser 
verdampfe, jedoch nur 6* trockenen Dampf bilde. 

Hr. Bach erwähnte noch die Beobachtungen des Prof. 
Radinger bei amerikanischen Kesselconstructionen. In 
Amerika seien Flammrohrkessel selten, Dampfkessel mit Vor- 
feuerung finde man fast nie. Die Kessel zeichnen sich durch 
geringe Länge aus, drei bis vier verticale Kessel sind meistens 
zu einem System vereinigt. Auch Corliss erreichte mit 
kurzen Kesseln in Betreff der Verdampfung günstige Resultate. 
Nach dem Corliss’schen Versuche finde in der Höhe von 
75°® im Flammrohre die stärkste Verdampfung statt. 

Hierbei machte Hr. Dr. F. Fischer auf die Wichtig- 
keit der Rauchgasuntersuchungen für Dampfkessel 
aufmerksam. Einer der häufigsten Fehler bei Dampfkessel- 
Anlagen ist die übermässige Zuführung von atmosphärischer 
Luft, sei es, dass das Mauerwerk schadhaft ist oder dass 
namentlich der hintere Theil der Roste nicht gleichmässig 
mit Kohlen bedeckt ist. So ergab z. B. die Analyse der mit 
150° in den Schornstein entweichenden Gase einer Dampf- 
kesselfeuerung nur 1,spOt. Kohlensäure, 19,1 pCt. Sauerstoff 
und 79,1 pCt. Stickstoff. Da die verwendete Kohle 80 pCt. 
Kohlenstoff enthielt, so geben hier 1008 Kohle 293* Kohlen- 
säure, 22608 Sauerstoff und $232& Stickstoff. Somit wurden 
335 000° oder etwa 60 pCt. des gesammten Brennwerthes in 
den Schornstein entführt. 

Bei einem anderen Kessel, dessen Mauerwerk über der 
Thür und an den Seiten sehr mangelhaft war, entwichen für 
je 100% Kohle 200000° oder 30 pCt. des gesammten Brenn- 
werthes. Nun wurde mittelst Lehm das Mauerwerk rasch 
ausgebessert, so gut dies in wenigen Minuten anging, wodurch 
der Kohlensäuregehalt der Rauchgase sofort von 2,5 auf 
8,5 pCt. stieg, der Wärmeverlust dem entsprechend auf 90000° 
oder 13 pCt. fiel. Durch das oberflächliche Verputzen des 
schadhaften Mauerwerkes wurden somit 17 pCt. des Brenn- 
werthes der Kohle mehr ausgenutzt als vorher. Schlagender 
kann wol die grosse Wichtigkeit der regelmässigen Beauf- 
sichtigung der Dampfkesselfeuerungen nicht dargethan werden. 

Weit seltener leiden die Feuerungen an Luftmangel, so 
dass durch Bildung von Kohlenoxyd Wärmeverluste entstehen, 
die bei mehreren untersuchten Kesseln 32pCt. des Brenn- 
werthes ausmachten. 

Wie weit die Ersparung an Brennmaterial gehen kann, 
zeigt die Untersuchung eines mit Piesberger Anthraeitkohle 
geheizten Kessels, der vorher ganz besonders sorgfältig nach- 
gesehen war. Bei 200 enthielten die Feuergase im Durch- 
schnitt 19 pCt. Kohlensäure, so dass kaum 8 pCt. des Brenn- 
werthes in den Schornstein entwichen. Eine günstigere Aus- 
nutzung der Kohle ist nicht wohl denkbar. Dieser Kessel 
gebrauchte demnach zur Lieferung der gleichen Menge Dampf 
nicht halb so viel Kohlen wie der zuerst erwähnte. 

Redner machte schliesslich den Vorschlag, dass eine 
Reihe von Dampfkesselbesitzern sich vereinige, um durch 
systematische Versuche die günstigsten Verbrennungsverhält- 
nisse der in der Provinz Hannover gebrauchten Kohlen fest- 
zustellen. Die dafür verwendeten Kosten seien verschwindend 
klein gegen die dadurch erreichbaren Ersparnisse. 

Hr. Grabau erwähnte die Verdampfungsversuche auf 
der Philadelphia - Ausstellung, welche wesentlich günstigere 
Resultate geliefert hätten. Der Grund hiervon liege in der 
besseren Qualität der dortigen Anthracitkohle, namentlich aber 
auch darin, dass bei den dortigen Feuerungsanlagen auf die 
Eigenartigkeit des Feuerungsmaterials von vorn herein Rück- 
sicht genommen sei. Es sei dort eine achtfache Verdampfung 
erzielt. 


In gleichem Sinne sprach auch Hr. Hagen sich aus. 
Bei den Versuchen des verstorbenen Ober-Maschinenmeister 
Prüsmann habe die Ibbenbürener Steinkohle einen besseren 
Heizeffeet ergeben als der Piesberger Anthracit, obgleich die- 
selbe ihrer chemischen Zusammensetzung nach einen ge- 
ringeren Heizwerth besitze. Es erkläre sich dies daraus, 
dass der Versuchsdampfkessel nicht für Anthraeitfeuerung 
eingerichtet gewesen sei. — 

Hierauf erhielt Hr. Dr. Heeren das Wort zu einer Mit- 
theilung über 

die Mittel zum Löschen von Schornsteinbränden, 
in welcher er eine abweichende Ansicht über deren Wirk- 
samkeit dem Gutachten der Versammlung unterbreitete. 

Das Anzünden von Schwefel oder Schwefelkohlenstoff 


verzehrt nicht, das Abbrennen von Pulver oder Bucher’s. 


Löschpatronen verdrängt nicht den Sauerstoff aus dem Schorn- 
stein und macht so das Weiterbrennen unmöglich, sondern 
die entstehenden Gase, schweflige Säure und Kohlensäure 
haben ein“so hohes spec. Gewicht, dass der Zug des Schorn- 
steins aufhört und also auch keine Luft mehr vornehmlich 
durch die Schornsteinwände eingesogen werden kann. 

Das bekannte Experiment, ein Licht auszublasen durch 
einen mehrere Fuss dicken Sandstein, auf dessen Flächen 
man in der Mitte durchbohrte Glasplatten am Rande auf- 
gekittet und dessen Seiten man luftdicht gemacht hatte, lässt 
wol am besten auf die grosse Porosität der dünnen ge- 
mauerten Wände schliessen. Atmosphärische Luft, welcher 
man 1/; bis 1/; ihres Volumens Kohlensäure beimischt, unter- 
bält keine Flamme mehr, ein solcher Gehalt an Kohlensäure 
dürfte aber in einem ganz mit brennendem Russ aus- 
gekleideten Rohre, selbst wenn dieses unten nur unvollständig 
geschlossen wäre, schon in den unteren Theilen erreicht 
werden. Sicher ist jeder Schornsteinbrand zu löschen, wenn 
man den Zug hindert, z. B. also auch durch Verschliessen 
der oberen Oefinung. Nicht zu löschen ist er aber durch 
alleiniges Verstopfen der unteren Oeffnungen, und hieraus geht 
schon allein mit Sicherheit hervor, dass die zur Verbrennung 
nöthige Luft auf einem anderen Wege in den Schornstein 
gelangt. 

Durch einen Oelanstrich können die Schornsteinwände 
luftdichter gemacht und so vielleicht schon viel verbessert 
werden. Da es im Winter bei Glatteis u. s. w. oft ohne die 
grösste Gefahr nicht möglich ist die oft hohen und steilen 
Dächer zu erklimmen, um den Zug des Schornsteins durch 
Verschliessung der oberen Oeffnung zu hemmen, so sucht 
man den Zug durch Anzünden ’von Schwefel oder in neuerer 
Zeit von Schwefelkohlenstoff zu hindern. 

Die Pariser Feuerwehr löschte in den ersten drei Monaten 
vorigen Jahres 251 Schornsteinbrände durch Anwendung von 
Schwefelkohlenstoff und zwar wurden nur 1008 davon in ein 
offenes flaches Gefäss gegossen und im Schornstein verbrannt. 

Da nach meinen Versuchen 1008 Schwefelkohlenstoff zur 
Verbrennung in einem flachen offenen Gefässe. bei freiem 
Luftzutritt noch volle sechs Minuten Zeit erfordern, die ge- 
bildete schweflige Säure und Kohlensäure aber ohne Zweifel 
durch den hohen Stickstoffgehalt der zur Verbrennung nöthigen 
Luft sehr verdünnt und ausserdem durch die höhere Tem- 
peratur sehr ausgedehnt, also speeifisch leichter werden, so 
glaube ich die Anwendung von flüssiger verdichteter schwef- 
liger Säure als besonders wirksam empfehlen zu dürfen. Der 
kleine Apparat, welchen ich zu diesem Zwecke construirte, 
ist so einfach und leicht zu handhaben, seine Wirksamkeit 
so rasch, dass ich seine Brauchbarkeit nicht bezweifle, ob- 
gleich ich noch keine Gelegenheit fand, denselben in der 
Praxis zu probiren. 
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Ein kleines starkes Glaskölbchen, dessen Hals zu einem 
etwa 30°" langen Glasrohre ausgezogen und am Ende zu- 
geschmolzen wurde, enthält etwa !/g! flüssige schweflige Säure. 
Dieses Kölbchen ist in einem mit Wasser gefüllten kleinen 
kupfernen Kessel von etwa 2! Inhalt so eingestellt, dass der 
lange dünne Hals des Glaskölbchens in ein Bleirohr hinein- 
reicht, welches in der Mitte des durchbohrten Kesseldeckels 
aufgelöthet ist und welches in einen Gummischlauch endigt. 
Dieselbe Gummipackung, welche zur Verdichtung zwischen 
Deckel und Kessel liegt, umschliesst auch den Hals des Glas- 
kölbehens und macht so ein Ausfliessen des Wassers aus dem 
Bleirohr unmöglich. Schliesslich bleibt noch zu erwähnen, 
dass das Bleirohr, um es vor unzeitiger Verbiegung zu 
schützen, von einem eisernen Gasrohr, welches auf dem 
Kesseldeckel festgeschraubt werden kann, umgeben ist. Die 
Anwendung des Apparates ist leicht ersichtlich. Nachdem 
man das metallene Mundstück des Gummischlauches in irgend 
eine kleine Oeffnung des brennenden Schornsteins gebracht 
hat, schraubt man durch zwei bis drei Drehungen das eiserne 
Schutzrohr los und streift es vom Bleirohr ab auf den 
Schlauch. Durch einen Schlag oder durch Biegen zerträmmert 
man das Glasrohr (den Hals des Kölbcehens) im Bleirohr und 
sofort verwandelt sich die flüssige schweflige Säure in die 
gasförmige Modification, nimmt so den etwa 500 mal so 
grossen Raum ein und wird unter starkem Druck in den 
Schornstein geschleudert. Die zur Verdampfung nöthige 
Wärme wird durch das sich in Eis verwandelnde Wasser 
des Kessels gegeben. Der Apparat muss frostfrei aufbewahrt 
werden. — 

Schliesslich erklärte Hr. Kirchweger an einer Skizze 
den Teplitzer Unglücksfall. 

Sitzung vom 7. März 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Bube. Schriftführer: Hr. Giesecke. Anwesend 69 Mitglieder. 

Auf der Tagesordnung stand die Besprechung der für 
die Delegirtenversammlung aufgestellten Fragen, zu welchen 
namentlich Hr. Strüver einen eingehenden Bericht über die 
Classification von Eisen und Stahl erstattete. Da die An- 
gelegenheiten auf der Delegirtenversammlung bereits ihre 
Erledigung gefunden haben, mag von einer Wiedergabe der 
betr. Discussionen hier abgesehen werden. 

Sitzung vom 14. März 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Bube. Schriftführer: Hr. Frese. Anwesend 56 Mitglieder 
und 1 Gast. 

Wegen plötzlicher Behinderung des Hrn. H. Fischer 
übernahm Hr. Giesecke die Vorzeigung der sog. elektrischen 
Feder sowie einer Typenschreibmaschine. 

Erstere, amerikanische Erfindung, findet 
Schablonenstechmaschine Verwendung und hat mit 
älteren derartigen Apparaten gemeinsam, dass durch Vermitte- 
lung einer rotirenden, mit unrunder Scheibe oder Excentrik 
versehenen Welle eine Nadel in schnelle auf- und niedergehende 
Bewegung gesetzt wird, so dass, beim Entlangführen des In- 
strumentes auf dem zu copirenden Muster, letzteres durch eine 
fortlaufende Reihe feiner Stiche wiedergegeben wird. Bei 
den älteren Apparaten, welche Redner in verschiedenen Aus- 
führungen vorzeigte, wird die Bewegung der erwähnten Welle 
durch einen Schnurbetrieb bewirkt, hier ist dagegen ein 
kleiner elektrischer Motor vorhanden, welcher durch Leitungs- 
drähte mit einer Batterie in Verbindung stehend, rotirt und 
so der Nadelstange ihre auf- und niedergehende Bewegung 
ertheil. Während man mit den älteren Instrumenten nur 
1500 bis 2000 Stiche pro Minute machen kann, beträgt die 
Stichzahl hier 10000 bis 12000. Dem Apparat ist gleich- 
zeitig eine Einrichtung beigegeben, um das copirte Muster 
vervielfältigen zu können. 
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Die Typenschreibmaschine hat im Wesentlichen 
folgende Einrichtung: Eine Klaviatur enthält die verschiedenen 
Schriftzeichen; durch Druck auf eine Taste wird, ähnlich wie 
beim Klavier, ein Hammer emporgeschleudert, der auf seiner 
Oberfläche erhaben das betreffende Schriftzeichen trägt und 
dieses gegen ein Farbband schlägt, wodurch auf dem darüber 
befindlichen Papier ein farbiger Abdruck desselben hervor- 
gebracht wird. Die Hebel für sämmtliche Zeichen liegen 
radial in einem Kegel neben einander, und jeder emporge- 
schleuderte Buchstabe trifft genau in die Axe dieses Kegels, 
also immer auf dieselbe Stelle, während das zu beschreibende 
Papier mittelst eines kleinen Schlittens, auf welchem es 
zwischen Walzen gelagert ist, nach jedem Buchstaben um 
ein verstellbares Mass fortrückt. Auch das Farbband bewegt 
sich gleichzeitig mit fort, damit immer neue Punkte desselben 
der Einwirkung der Typen ausgesetzt sind. Der Zwischen- 
raum zwischen zwei Wörtern wird durch Druck auf eine 
besondere Taste hervorgebracht. Ein Glockensignal deutet 
an, wenn der Wagen ganz nach links gekommen, also eine 
Reihe fertig geschrieben ist; derselbe wird dann mittelst der 
Hand zurückgeschoben und gleichzeitig durch eine besondere 
Hebelbewegung um den Zwischenraum zweier Zeilen ver- 
stell. Die Maschine, welche ebenfalls amerikanischen Ur- 
sprunges ist, soll auch in England bereits vielfache Verwen- 
dung finden. Dieselbe erregte in hohem Masse das Interesse 
der Versammlung. — 

Diesen Mittheilungen folgte der Vortrag des Hrn. Grabau: 
Vergleich der Ventilsteuerungen von Collmann und 
Sulzer. Der Inhalt desselben wird in einer der nächsten 
Nummern mitgetheilt. Im Anschluss an den Vortrag gab 
Hr. Dr. Rühlmann seinem Bedenken wegen des neuerdings 
überhand nehmenden Bauens von Präcisions-Dampfmaschinen 
Ausdruck; er fürchte, dieselben werden ihr Feld nicht lange 
behaupten, theils ihrer noch immer mehr zunehmenden Com- 
plieirtheit wegen,hauptsächlich aber, weil ihre Vortheile ohne 
die vorzüglichste Wartung ziemlich illusorisch seien. Dieser 
Bedenken wegen bat Redner diejenigen Herren, welche Er- 
fahrungen mit Präcjsionsmaschinen gemacht hätten, dieselben 
hier mitzutheilen. 

Die Herren Bach und Tuch sprachen sich überein- 
stimmend mit der grössten Anerkennung über die Sulzer- 
schen Ventilmaschinen aus, sowol wegen der sauberen Arbeit 
in allen Details als auch wegen der vorzüglichen Leistung. 
Hr. Tuch gab an, dass in der Flachs- und Hedespinnerei 
von Stelling, Breithaupt & Co. statt der früher gebrauch- 
ten 100 Ctr. Kohle nach Anlage der neuen Sulzer-Maschinen 
nur 58 Ctr. nöthig seien. Beide Herren hielten auch die von 
Hrn. Dr. Rühlmann besonders betonte Frage betreffs der 
Wartung für nicht so schwerwiegend, da jeder ordentliche 
Arbeiter, sobald er nur die Maschine erst gründlich kenne, 
auch befähigt sei, dieselbe im Stande zu halten. — 

Hr. Strüver erstattete sodann Bericht namens der Com- 
mission zur Berathung der für die Delegirtenversammlung in 
Elberfeld vorliegenden Fragen. Die Commissionsvorschläge 
wurden in allen Theilen angenommen und fand darauf die 
Wahl eines Delegirten für die genannte Versammlung statt. — 

Im Anschluss an eine im Fragekasten vorgefundene 
Frage, die Anlage von Dampfkessel-Schornsteinen betreffend, 
erläuterte Hr. Bokelberg die beiden gebräuchlichsten Me- 
thoden des Bauens von Schornsteinen ohne Gerüst. 
Bei der ersten wird der Schornstein von innen aufgebaut, 
und esywerden zu dem Zwecke Klammern im Inneren festge- 
mauert; bei der zweiten, wo die Arbeit von aussen geschieht, 
ist eine verschiebbare Bühne vorhanden, die aus zwei einander 
gegenüber liegenden Haupttheilen besteht, welche durch Rollen 
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mittelst Federn oder Gewichten gegen den Schornstein ange- 
drückt werden. Die Bühne wird der fortschreitenden Arbeit 
entsprechend höher geschoben. 


Eingegangen 12. Mai 1879. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 

Versammlungen vom 15. und 29. März 1879 in 
St. Johann. — Vorsitzender: Hr. Franke. Schriftführer: 
Hr. Brandt. Anwesend 21 bezw. 13 Mitglieder. | 

Gegenstand der Berathungen bildete in beiden Sitzungen 

Frage der Olassifieation von Eisen und Stahl. 
. Blau erstattete namens der Commission den bereits in 
No. 13 d. W. mitgetheilten Bericht, dessen einzelne Abschnitte 
er näher erläuterte. Die Versammlung beschloss die Weg- 
lassung einiger in dem Bericht enthaltenen Stellen, so den 
ersten Absatz auf S. 130 a. a. O., ebenso den über die Stellung 
der Grossconsumenten handelnden letzten Satz in Alinea 3 
unter a) und das sich anschliessende Alinea 4. Den vorge- 
schlagenen Qualitätsproben wurde im Allgemeinen zugestimmt; 
prineipiellen Widerspruch erfuhr nur die Stelle des Berichtes 
S. 131 nach ]), in welcher von einer Constatirung der Con- 
traction im Bruchquerschnitt abzusehen vorgeschlagen wurde. 
Während ein Redner der Contraction grösseren Werth bei- 
legte als den Biegungsproben, wies der Referent auf die noch 
vorhandene Unsicherheit der Messmethoden hin, welche es 
gestatte, dass mit demselben Instrument an derselben Probe 
zwei Beobachter ganz verschiedene Resultate erhielten. Nach 
längerer Debatte einigte man sich über folgende Fassung des 
betr. Satzes: „Bei der Feststellung der Contraction sind die 
kleinsten Dimensionen des contrahirten Querschnittes im 
Interesse eines einheitlichen Verfahrens der Rechnung zu 
Grunde zu legen.“ 

Auch die vorgeschlagenen Ziffern für Festigkeitscoöfficien- 
ten u. s. w. wurden in einigen Punkten abgeändert, doch mag 
von einer Wiedergabe derselben hier abgesehen werden, da 
nach dem Beschlusse der Delegirtenversammlung die Debatte 
über absolute Zahlen vorläufig zu vertagen ist. 

Versammlung vom 20. April 1879 in St. Johann. — 
Vorsitzender: Hr. Franke. Schriftführer: Hr. Brandt. An- 
wesend 17 Mitglieder. 

Der Vorsitzende berichtete über den Verlauf der 
Delegirtenversammlung, namentlich die Verhandlungen 
betreffs der Classification von Eisen und Stahl. Her- 
vorzuheben aus der dem Berichte sich anschliessenden De- 
batte ist die Ansicht, dass die staatlichen Prüfungsanstalten 
nur in beschränkter Zahl geschaffen werden sollten und dass 
die Initiative in Bezug auf Neuerungen und Fortschritte von 
den Producenten ergriffen werden müsse. Nothwendig sei 
in dieser Richtung die auf gemeinschaftliche Uebernahme der 
Kosten gegründete Vornahme von Versuchen durch bestimmte 
interessirte Gruppen, damit die Resultate auf billigste Weise 
als Gemeingut zu erzielen seien. 
fänden sich bereits bei 


Anfänge in diesem Sinne 
dem Verein der Gas- und Wasser- 
fachmänner und bei dem Technischen Verein für Eisenhütten- 
wesen. Dem Staate könne nur die wissenschaftliche Forschung 
zugewiesen werden, während die Producenten für die tech- 
nischen Fortschritte und Erfolge und nicht in erster Reihe 
für die kaufmännischen Sorge zu tragen hätten. — 

Sodann erhielt das Wort Hr. Euler zur Einleitung der 
Debatte über 

die Schulfrage, 

über welche ein gedruckter Bericht der zur Vorberathung 
erwählten Commission sich in den Händen der Mitglieder 
befand. 

Die Versammlung machte im Allgemeinen den Standpunkt 


der Commission zu dem ihrigen und einigte sich zur Annahme 
folgender Resolutionen: 

1) Die Universitäts- und polytechnischen Studien sollen 
zu gleichen Ansprüchen im Staate berechtigen. 

2) Zur Vorbereitung für jene Studien diene eine Schule, 
deren Classen möglichst lange gemeinschaftliche sein sollen; 
daran schliessen sich Parallelelassen den beiden Richtungen 
entsprechend an. Die Abiturienten dieser Schule erhalten 
ganz gleiche Berechtigungen. 

3) Zur Ausbildung mittlerer Techniker diene eine Mittel- 
schule als Vorbereitung und eine technische Specialschule als 
Abschluss. 

4) Zur Ausbildung von Vorarbeitern, Monteuren, Meistern 
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u. s. w. diene die Gewerksschule, welche sich auf die Volks- 
schule stützt. 

5) Den Gewerktreibenden soll Gelegenheit gegeben wer- 
den, durch Gesellen- bezw. Meisterprüfungen u. s. w. den 
Grad ihrer Ausbildung und Befähigung nachzuweisen. 

6) Bei Organisation des Schulwesens 
dustriellen Deutschlands gehört werden. 

7) Das gesammte Unterrichtswesen soll Reichsangelegen- 
heit sein. — 

Hierauf folgte ein Vortrag des Hrn. Baumann über die 
Verbindung der Seile mit den Förderkörben, welcher 
mit den zugehörigen Zeichnungen nächstens in den Monats- 
heften veröffentlicht werden soll. 


sollen die In- 


Mittheilungen. 
Carl Kayser. 
Nekrolog. 
(Gesprochen von Albert Pütsch in der Sitzung des Berliner 
Bezirksvereines vom 10. Mai 1879.) 

Nicht eine technische Angelegenheit, nicht eine Frage 
der Wissenschaft ist es, welche mich veranlasst heute vor Sie 
hinzutreten, es ist vielmehr das Gefühl der Pflichterfüllung 
gegen einen Dahingeschiedenen, welchem Worte zu verleihen 
ich mich gedrungen fühle. 

Unser Vorsitzender Kayser ist nicht mehr. Ein Schlag- 
anfall setzte seinem Leben am 19. April d.J. ein Ziel. Er 
wurde plötzlich herausgerissen aus seiner Thätigkeit. Noch 
vor wenig Wochen stand er an derselben Stelle, von welcher 
ich heute zu Ihnen spreche, und wie er für unseren Verein 
bis zum letzten Augenblicke gewirkt hat, so war er auch in 
seinem Berufe bis zum letzten Athemzuge im wahren Sinne 
des Wortes thätig, aber leider war ihm nicht vergönnt die 
Vollendung der Berliner Gewerbeausstellung, desjenigen 
Werkes zu erleben, an deren praktischer Verwirklichung er 
als bauleitender Ingenieur einen so hervorragenden Antheil hatte. 

Der Heimgegangene war uns lieb und werth, war mit 
uns und unserem Vereine derartig verwachsen, hat zu dessen 
Förderung und Entwickelung so hervorragend beigetragen, 
dass ich, und Sie gewiss mit mir, das Bedürfniss fühlen, dem 
Leben und Wirken des Verstorbenen eingehend näher zu treten. 

Heinrich Carl Kayser wurde geboren zu Berlin am 
17. September 1815, absolvirte die hiesige königl. Realschule 
und verliess, 15 Jahre alt, dieselbe mit dem Zeugniss der 
Reife, um in das königl. Gewerbe-Institut einzutreten, welches 
er bis Ostern 1834 besuchte. Von dem Ernste, mit welchem 
er seine Studien erfasste, spricht sowol das damals so werth- 
volle Zeugniss der Reife der oberen Classe als auch die 
silberne Denkmünze, welche ihm bei der Preisbewerbung in 
Statik, Mechanik und Hydraulik zuerkannt wurde. Ein eigen- 
thümliches wehmüthiges Zusammentreffen ist es, dass der 
letzte Vortrag, welchen dem Dahingeschiedenen zu halten ver- 
gönnt war, über Wasserhaltungsmaschinen, jenem Gebiete der 
Technik entnommen war. 

Nach Absolvirung des Gewerbe-Institutes ging Kayser 
nach Breslau, und trat in die damals neu gegründete Ma- 
“ schinenbauanstalt der Seehandlung (später Ruffer’sche) ein, 
und machte mehrfache Reisen nach England, Schottland und 
Irland, um sich über den englischen Maschinenbau im Allge- 
meinen, im Besonderen aber über Zinkwalzwerke zu in- 
formiren. Die gewonnenen Erfahrungen wurden für den Bau 
des Zinkwalzwerkes zu Ohlau verwerthet, welches Kayser 
sodann während fünf Jahre leitete. Diese Stellung gab er 
auf, erbaute das v. Kramsta’sche Zinkwalzwerk Emilie- 
Paulinenhütte bei Gleiwitz, und bekleidete während 12 Jahre 
die Stellung als Dirigent desselben. Kayser hat sich um 
die Entwickelung der oberschlesischen Zinkindustrie ganz her- 
vorragende Verdienste erworben, auf seinen Erfahrungen wird 
noch heute fortgebaut, und es wird z. B. eine von ihm an- 
gegebene Gattung Scheeren zum Beschneiden der Zinkbleche 
noch heute als mustergiltig angesehen. 

Später wirkte Kayser als Civil-Ingenieur, baute als 
solcher das Zinkwalzwerk Lipine, das grösste der Welt, und 
siedelte schliesslich nach Breslau über; im Jahre 1375 ging 
er nach Berlin, um als Ober-Ingenieur in die Wöhlert’sche 
Actien-Gesellschaft einzutreten; aber das dem Civil-Ingenieur 
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im Blute steckende Bedürfniss der freien Bewegung veranlasste 
ihn, bald diese Stellung zu verlassen und seine frühere 
selbständige Thätigkeit wieder aufzunehmen. Er vertrat als- 
dann die technischen Interessen verschiedener, besonders land- 
wirthschaftlicher Maschinenfabriken, seine letzte Thätigkeit 
bestand in der Ausführung der für die Berliner Gewerbe- 
ausstellung erforderlichen maschinellen Einrichtungen auf dem 
Ausstellungsplatze. Hierbei überraschte ihn der Tod. Eine 
leichte, von Niemandem für wesentlich erachtete körperliche 
Schwäche veranlasste ihn, sich etwas Ruhe zu gönnen. Diese 
Ruhe sollte eine ewige sein. 

Dem Vereine deutscher Ingenieure gehörte Kayser seit 
dem Jahre 1857 an, und zwar zunächst als Mitglied des 
Öberschlesischen Bezirksvereines. Im Jahre 1863 wurde er 
Mitbegründer und erster Vorsitzender des Breslauer Bezirks- 
vereines, und leitete ferner als Vorsitzender des Hauptvereines 
im Jahre 1365 die: Hauptversammlung zu Breslau. Nach 
seiner Uebersiedelung nach Berlin trat er dem Berliner Be- 
zirksvereine bei, und wurde für das Jahr 1879 zu dessen 
Vorsitzenden erwählt. 

Den Verhandlungen des Vereines widmete er das regste 
Interesse. Zahlreiche grössere Abhandlungen, besonders über 
Patentwesen und Dampfkessel-Explosionen, gaben kund, dass 
Kayser auch auf dem Felde der Theorie heimisch war, be- 
sonders hat er zur Aufklärung der mit Dampfkesseln zu- 
sammenhängenden Fragen in hohem Grade beigetragen. 

Im Jahre 1867 war er auch in der Pariser Ausstellung 
im Auftrage des Vereines deutscher Ingenieure thätig; seine 
in dieser Stellung entwickelte Thätigkeit wird noch heute 
von allen denen anerkannt, welche mit ihm damals in Be- 
rührung traten. 

Eine ganz besondere Bedeutung hat aber Kayser da- 
durch erlangt, dass er mit zu den ersten gehörte, welche in 
Norddeutschland den Muth hatten, als Civil-Ingenieur sich 
eine Lebensstellung zu gründen. Von der Bedeutung durch- 
drungen, welche die Entwickelung des Civil-Ingenieur-Wesens 
für die Industrie hat, nahm er an allen Bestrebungen regen 
Antheil, welche dieser Institution förderlich und dienstlich 
sein sollten. So liess er sich in die Genossenschaft deutscher 
Civil-Ingenieure aufnehmen, und hatte einen hervorragenden 
Antheil an der Feststellung der bekannten Honorarsätze jener 
Vereinigung. — 

Was uns aber den Dahingegangenen in so hohem Grade 
lieb und werth machte, waren neben seiner technischen Be- 
deutung seine liebenswürdigen persönlichen Eigenschaften. 

Wenn irgend Jemand, so hatte sich unser alter Kayser 
ein junges Herz bei greisem Haupte bewahrt. Bis zum 
letzten Augenblicke sprudelte in ihm die Quelle des Humors 
frisch und jung, ein Humor, welcher nur erfreute, niemals 
verletzte. Hier sei es gestattet, auf die Jahresfeste des Berliner 
Bezirksvereines zu verweisen, wo gerade Kayser bewies, 
dass die Pflege der exacten Wissenschaften sehr wohl ver- 
einbar ist mit dem Cultus des heiteren Scherzes und harm- 
losen Frohsinnes. 

Bei solchem Charakter konnte sein Familienleben nur ein 
in jeder Beziehung angenehmes sein. Leider traf ihn als 
Vater vor einigen Jahren herbes Leid. Trauernd stand er 
mit seinen Lieben an der Bahre eines erwachsenen, talent- 
vollen Sohnes. — 

So liegt das Leben des Dahingegangenen vor uns, ein 
Leben ernsten Strebens und strenger Arbeit. Nicht nach 
äusserem Beifall strebend, war ihm die Anerkennung seiner 


Fachgenossen der schönste Lohn. So haben wir ihn zur 
letzten Ruhe geleitet, und so findet auf ihn jenes Dichterwort 
Anwendung: 

„Sie haben einen guten Mann begraben, uns war er mehr!“ 


Die Schiffsfrachten auf dem Saarcanale im Vergleiche 
zu Eisenbahnfrachten. 
Von Jordan. 
(Vorgetragen in der Sitzung des Pfalz-Saarbrücker Bezirksvereines 
vom 15. December 1878.) 

Der Saarcanal ist in den Jahren 1862 bis 1866 gebaut 
und am 15. Mai letztgenannten Jahres dem freien Verkehre 
übergeben worden. Es entwickelte sich auf demselben sehr 
bald ein lebhafter Verkehr, welcher im Jahre 1369 bereits 
141/ Millionen Centner erreichte und auf dieser Höhe trotz 
der später wesentlich verstärkten Concurrenz der Eisenbahnen 
in den letztverflossenen Jahren sich annähernd erhalten hat. 

Es dürfte von allgemeinem Interesse sein, einen Blick 
auf die Schiffsfrachten, welche im Laufe der Jahre auf diesem 
Wasserwege bezahlt worden sind, zu werfen und dieselben 
mit den Eisenbahnfrachten zu vergleichen. Genaue Angaben 
hierüber finden sich in der von mir neuerdings herausge- 
gebenen Schrift:*) „Der Saarcanal und seine Verkehrsent- 
wickelung“* auf S. 49 bis 57, und soll das Wichtigste hiervon 
im Folgenden hervorgehoben werden. 

Während bei den Transporten auf der Eisenbahn feste 
Frachttarife innerhalb längerer Zeitperioden unverändert zur 
Anwendung kommen, unterliegen die Schiffsfrachten bekannt- 
lich einem beständigen Wechsel, bei welchem die Höhe der 
Frachten durch das Gesetz von Angebot und Nachfrage be- 
dingt wird. Wenn viele Schiffe gleichzeitig am Verladepunkte 
vorhanden sind, begnügt sich der Schiffer für dieselbe Fahrt 
bezw. dieselbe Transportleistung mit einem geringeren Ver- 
dienste als bei Mangel an Schiffen; andererseits suchen die 
Frachtgeber je nach der grösseren oder geringeren Anzahl 
der Auftrag suchenden Schiffer die Frachtsätze auf mässiger 
Höhe zu erhalten. Veränderungen in den allgemeinen Ge- 
schäftsconjuneturen, Veränderungen in der Höhe der Fracht- 
tarife der coneurrirenden Eisenbahnen, sowie sonstige Ver- 
hältnisse, welchen ein Einfluss auf die Schiffsfrachten zuge- 
schrieben wird, vermögen nur indirect dadurch, dass sie das 
Angebot von Schiffen oder die Nachfrage nach Schiffen 
verändern, diesen Einfluss auszuüben. 

Um die Schwankungen der Frachten im Einzelnen besser 
verfolgen zu können, müssen Frachtsätze, welche zwischen 
zwei bestimmten Stationen in der betreffenden Periode ge- 
golten haben, herausgegriffen und unter sich verglichen werden. 
Es sind zu diesem Behufe in der erwähnten Schrift die bei 
dem Kohlentransporte von Saarbrücken nach Mül- 
hausen, der wichtigsten Station des elsass-lothringischen 
Canalnetzes, bezahlten Schiffsfrachten für die Jahre 1866 bis 
1578 monatsweise in einer besonderen Tabelle mitgetheilt 
worden. In den ersten Jahren nach Eröffnung des Canals 
standen die Frachten verhältnissmässig hoch, da damals infolge 
der schnellen und grossartigen Entwickelung der Schifffahrt 
noch lange Zeit hindurch ein leicht erklärlicher Schiffsmangel 
herrschte. Die Durchschnittsfracht für die 265km betragende 
Entfernung Saarbrücken-Mülhausen wird zu 

5,60 # pro Tonne Kohlen im Jahre 1867, 


7. BERSEE: f \ ET ERE. 2.7 
Ad se n , Sans 0513.09 
angegeben, was einem Einheitssatze pro Tonne und Kilo- 
meter von 
2,1 Pf. im Jahre 1867, 
ls 5 „1868, 
1,7 u 1569 


N 
entspricht. Nach Ausbruch des deutsch-französischen Krieges 
wurden im Herbste und Winter des Jahres 1870, sowie theil- 


weise noch im Jahre 1371 ganz übermässige Schiffsfrachten ' 


bezahlt, nämlich für die Strecke Saarbrücken - Mülhausen 
12 bis 16 A pro Tonne, also ungefähr das Dreifache der 
obigen Sätze. Während die benachbarten Eisenbahnen in jener 
Zeit fast ausschliesslich für Armeebedürfnisse in Anspruch 
genommen wurden, waren gleichzeitig für die grossen Güter- 
massen, welche auf dem Canale transportirt werden sollten, 


*) Saarbrücken bei H. Klingebeil. 
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viel zu wenig Schiffe disponibel, so lange die französischen 
Schiffer noch in ihrer Heimath verblieben. Als dann im 
Jahre 1872 die Geschäftsthätigkeit allerseits in ungeahnter 
Weise aufblühte, genügten weder auf den Eisenbahnen noch 
auf den Wasserstrassen die vorhandenen Transportmittel den 
aussergewöhnlichen Ansprüchen. Unter solchen Verhältnissen 
blieben hohe Schiffsfrachten bestehen. Auch das Jahr 1873 
brachte in dieser Beziehung noch wenig Aenderung, dagegen 
sind seit dem Jahre 1874 unter dem Einflusse der andauernd 
schlechten Geschäftsverhältnisse die Schiffsfrachten im All- 
gemeinen recht niedrig gewesen. Man kann als Durchschnitts- 
fracht in dieser fünfjährigen Periode für Saarbrücken-Mül- 
hausen 4 # pro Tonne annehmen und zwar 

4,20 M für das Jahr 1874, 


4,00, alt an 2.118.108 
AO En nr 00 
330° EOS ION TELSTT, 
3,50 Ne 2.0 1878. 


N n 
Die Durchsechnittsfracht von 4 MA entspricht einem Einheits- 
satze von 1,5 Pf. pro Tonne und Kilometer (0,6 Pf. pro Cent- 
nermeile), ferner die Minimalfracht von 3,50 # einem Ein- 
heitssatze von 1,3 Pf. pro Tonne und Kilometer (0,5 Pf. pro 
Centnermeile). 

Ueber die Abstufung der Frachtsätze je nach der Ent- 
fernung der Bestimmungsstation vom Abgangspunkte sind auf 
Seite öl a. a. O. nähere Details enthalten und ergiebt sich 
aus denselben ebenfalls der vorgenannte Betrag von 1,5 Pf. 
pro Tonne und Kilometer als mittlerer Einheitssatz. 

Die vorstehenden Angaben beziehen sich zunächst nur 
auf den Transport von Kohlen, gelten aber auch für andere 
Frachtgüter des Canals, insofern nicht auf deren Verladung 
oder Conservirung grössere Sorgfalt verwandt werden muss, 
in welchem Falle eine geringe Erhöhung der Frachten ein- 
tritt. Beispielsweise steht die Fracht für die hoch aufzu- 
schichtenden Coks gewöhnlich Y/s bis 1.4 pro Tonne höher 
als die Kohlenfracht. 

Einen ferneren Unterschied in der Höhe der Frachtsätze 
auf dem Saarcanal bringt der Umstand, ob der Transport 
von Saarbrücken oder nach Saarbrücken stattfinden soll. 
Für die nach Saarbrücken gerichteten Transporte greifen weit 
niedrigere Sätze Platz, da für diese Richtung nur etwa der 
neunte Theil der Schiffe Ladung findet und die übrigen Schiffe 
ihren Rückweg in leerem Zustande machen müssen. Die 
Rückfrachten betragen hier erfahrungsmässig nur ungefähr 
2/3; der gewöhnlichen Frachten, also durchschnittlich etwa 
1 Pf. pro Tonne und Kilometer (0,4 Pf. pro Centnermeile), 
und finden namentlich bei den Eisensteintransporten von 
Nancy nach Saarbrücken Anwendung. 

Will man einen Vergleich der Canalfrachten mit den 
Eisenbahnfrachten ziehen, so kommen selbstverständlich 
nur die für die sog. Massengüter geltenden Tarife in Betracht, 
also die Sätze des Specialtarifs III. des neuen deutschen 
Tarifsystems sowie die auf einzelnen Bahnen zur Einführung 
gekommenen niedrigeren Ausnahmetarife für Güter der ge- 
nannten Classe. ‘Für den Speecialtarif III. ist fast allgemein 
als Einheitssatz der Markpfennig pro Centnermeile, d. h. 
2,66 Pf. oder mit Abrundung 2,7 Pf. pro Tonne und Kilometer, 
angenommen, wozu noch eine Expeditionsgebühr tritt, welche 
zwischen 60 bis 120 Pf. pro Tonne bei den verschiedenen ' 
Bahnverwaltungen schwankt. Den hiernach zulässigen Maxi- 
malsatz von 2,7 Pf. erhebt beispielsweise die Reichsbahn für 
die Saarkohlen im Localverkehr bis zu 200km Entfernung 
sowie auf noch weitere Entfernungen im Kohlenverkehr nach 
Frankreich. Im letztbezeichneten Verkehre fügt sie sogar 
einen in Deutschland sonst nicht üblichen festen Zuschlag 
unter dem Namen Uebergangsgebühr hinzu. Die von einigen 
Bahnverwaltungen für geringwerthige Güter bewilligten Aus- 
nahmetarife gehen zum Theil unter den in der Reichsver- 
fassung für grössere Entfernungen als normal bezeichneten 
Satz von I Silberpfennig pro Centnermeile, d. h. 2,23 Pf. pro 
Tonne und Kilometer nicht unbeträchtlich herab. Die niedrig- 
sten Sätze, welche überhaupt vorkommen, sind wol diejenigen 
für Ruhrkohlentransporte nach den Nord- und Östseehäfen, 
nämlich unter Fortfall der Expeditionsgebühr 1,9 Pf. pro 
Tonne und Kilometer (3/ Pf. pro Centnermeile). Unter den 
Saarkohlentarifen ist der niedrigste derjenige für Extrazüge 
nach Paris, welcher sich auf durchschnittlich 2,25 Pf. pro 
Tonne und Kilometer berechnet. 


Die niedrigsten Ausnahmetarife der Eisenbahnen sind 
demnach immer noch höher als die gewöhnliche Fracht von 
1,5; Pf. auf dem Saarcanale und weit höher als die bei Canal- 
rücktransporten zur Anwendung kommende Fracht von 1 Pf. 
pro Tonne und Kilometer. Die Differenz wird in Zukunft 
noch grösser werden, wenn der Saarcanal, welcher jetzt nur 
1,6” Tiefe hat, auf die Tiefe des nahezu vollendeten fran- 
zösischen Ostcanals von 2” gebracht sein wird. Man 
hofft in diesem Falle auf eine weitere Ermässigung der 
Schiffsfrachten um mindestens 10 vielleicht 20 pCt. 

Zur Entscheidung der Frage, ob der Schiffs- oder Eisen- 
bahntransport vorzuziehen sei, muss jeder einzelne Fracht- 
geber selbstverständlich ausser der vorerwähnten Verschieden- 
heit der Frachtsätze noch manch andere Umstände berück- 
sichtigen, namentlich die längere Dauer des Schiffstransportes, 
die häufigen Unterbrechungen der Schifffahrt und die hieraus 
resultirende Nothwendigkeit, bei der Wahl des Schiffsbezuges 
grössere Magazine und Vorräthe zu beschaffen u.s. w. Bei 
dem Saarkohlengeschäfte werden diese Nachtheile des Schiffs- 
bezuges auf etwa 1,00 bis 1,60 # pro Tonne veranschlagt, um 
welchen Betrag die Schiffskohle durchschnittlich billiger zu 
stehen kommen muss als die auf der Bahn bezogene Kohle. 
Es kommt hier ferner in Betracht, dass die Mehrzahl der 
Gruben nicht in der unmittelbaren Nähe des Canals liegt, 
sondern noch einen Zwischentransport erfordert, welcher 4 bis 
9 Pf. pro Ctr. kostet. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 


Von Prof. Dr. H. Meidinger. 


(Fortsetzung aus No. 18.) 


2. Die magnet-elektrischen Maschinen. 


Die älteren Maschinen mit Ankerinductor. Die 
Induction ist nun das Mittel der Stromerzeugung in den 
magnet-elektrischen Maschinen. Der Grundgedanke zu den- 
selben ist nicht neu; es ist bald ein halbes Jahrhundert, dass 
die ersten mechanischen Stromerzeuger gebaut wurden; mit 
princeipiell unwesentlichen Abänderungen blieben sie dieselben 
bis gegen Ende des vorigen Jahrzehnts. Sie waren gebildet 
aus Hufeisenmagneten und Ankerinductoren, welche an den 
Polen der ersteren sich vorbei bewegten, gegründet also auf 
das Entstehen und Verschwinden des Magnetismus, mit Er- 
zeugung von Wechselströmen. Der grosse Fortschritt in der 
Entwickelung der Maschinen wurde angebahnt durch die Er- 
findung des dynamo-elektrischen Principes (Ersatz der Stahl- 
magnete durch Elektromagnete, die durch den indueirten 
Strom erst gebildet wurden) und durch die Anwendung von 
Drahtinductoren, gegründet auf die Bewegung von Draht- 
windungen an ständigen Magnetpolen vorbei, mit Erzeugung 
gleichförmiger Ströme. 

Der Typus für alle späteren Ankerinductor -Maschinen 
ist bereits in der vom Mechanikus Pixii in Paris im Jahre 
1832 gebauten Maschine gegeben. Während jedoch bei Pixii 
der Inductor feststand und der Hufeisenmagnet rotirte, hielt 
man es später für zweckmässiger, die umgekehrte Anordnung 
zu treffen, weil dann weniger Masse zu bewegen war (Ma- 
schinen von Olarke und von Saxton). Lange Zeit be- 
gnügte man sich mit der Aufstellung eines (allerdings immer 
aus mehreren Lamellen bestehenden) Hufeisenmagnetes, und 
ebenso eines Ankerinductors. In dieser Form wurde die 
magnet-elektrische Maschine 1842 von Woolrich in Birmingham 
auch zuerst zum Vergolden und Versilbern verwendet statt 
der galvanischen Batterie. (Dingler’s „Polytechn. Journ.“, 
Bd. 88, S. 48, und Bd. 107, S. 55.) 

Erst Mechanikus Stöhrer in Leipzig baute 15844 Ma- 
schinen mit mehrfachen Magneten und entsprechenden Induc- 
toren (Poggendorff’s „Annalen“, Bd. 61, S. 426), und wusste 
dadurch die Stärke der erzeugten Ströme ausserordentlich zu 
vergrössern. Bei diesen Maschinen sind drei Hufeisenmagnete, 
je aus einem Magazin mehrerer Stäbe bestehend, senkrecht 
im Kreise fest angeordnet, die Pole nach oben gerichtet, ab- 
wechselnd auf einander folgend; darüber befindet sich der 
Inductor, bestehend aus sechs mit Draht umwickelten kleinen 
Eiseneylindern,*) die gemeinsam auf einer horizontalen Eisen- 


*) Die den ganzen Inductor bildenden einzelnen mit Draht- 
windungen umgebenen Anker (von bald runder, bald platter Form) 
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scheibe oben befestigt sind. Letztere steht auf einer senk- 
rechten Achse in der Mitte zwischen den Magneten, unten 
ist eine Rolle um die Achse gelegt, und von hier aus kann 
die Achse und damit der Inductor in rascheste Drehung ver- 
setzt werden. Die einzelnen Inductorrollen schreiten hierbei: 
dicht über den sich abwechselnd folgenden Polen weg, da- 
durch wird in ihnen je der entgegengesetzte Magnetismus 
erregt. Der Eisenkern wird also rasch hinter einander Nord- 
und Süd-Magnetismus erhalten und während der Molecül- 
bewegung strominducirend auf den umgelegten Draht ein- 
wirken. Es folgen sich somit positive und negative Ströme 
in dem Inductordraht. Die Drähte der sechs Rollen sind 
mit einander verbunden zu einer einzigen Leitung, in der 
Regel so, dass sich die Rollen gewissermassen hinter einander 
folgen zu verstärkter elektromotorischer Kraft, doch kann 
auch die Verbindung neben einander erfolgen zur Verminderung 
des Leitungswiderstandes. 

Commutator. Es bleiben wie bei den meisten magnet- 
elektrischen Maschinen zwei Drahtenden offen, die sich mit 
dem Inductor drehen. Um von diesen die Elektrieität in die 
äussere Leitung zu führen, werden sie in die Welle in von 
einander isolirte Metallstücke eingeführt, auf welchen am 
Gestelle befestigte Federn schleifen, die ihrerseits mit den 
nach aussen gehenden Leitungsdrähten verbunden sind. Diese 
Vorrichtung zur Uebertragung der Elektricität nach aussen 
nennt man den „Commatator“, ursprünglich als Stromwechsler 
verwendet, mit der Bestimmung, entgegengesetzte Ströme 
gleich zu richten. Wie sich solches er- 
möglichen lässt, wird durch die neben- 
stehende Fig. 7 verständlich. Um die 
Inductorwelle sind zwei von einander 
isolirte Sterne von diekem Kupfer gelegt, 
in welche die beiden Inductordrahtenden 
einlaufen und auf deren Peripherie zwei 
Kupferfedern mit einigem Druck sich an- 
legen. Bei der Drehung der Welle 
schleifen die Federn bald über den einen, 
bald über den anderen Stern und leiten 
dadurch die in die Sterne eintretenden 
Stromwellen entgegengesetzter Richtung in gleichem Sinne 
weiter. 


tete 


Verschiebung und Verminderung der Maximal- 
bewegung des Inductorkerns. Der Magnetismus in den 
Eisenkernen des Inductors ist, so lange die Kette geöffnet ist, 
ohne Zweifel am stärksten entwickelt bei der grössten An- 
näherung derselben an die Magnetpole, er ist Null in der 
Mittellage der Kerne zwischen zwei Polen, da dann die Ver- 
theilung gleichmässig stark in entgegengesetztem Sinne erfolgt. 
Man ist von vorn herein zu der Annahme geführt, dass 
auch beim Schlusse der Kette, wenn also Ströme zu Stande 
kommen, dieses Verhältniss ungestört bleibt. Die Einwirkung 
der magnetischen Erregung des Eisenkerns auf die umgebenden 
Windungen geht nun in der folgenden Weise von statten. 
Im Augenblicke des Vorübergehens der Kerne an den Magnet- 
polen, wo also der Magnetismus am stärksten entwickelt ist, 
bleiben die Molecüle des Eisens kurze Zeit in Ruhe und 
können so lange auf die Drahtwindungen nicht einwirken; 
der Strom ist Null. Mit Entfernung der Kerne von den 
Polen nimmt der Magnetismus derselben ab, er ist Null in 
der Mittellage zwischen zwei Polen und wird dann entgegen- 
gesetzt, zunehmend bis zur grössten Annäherung der Kerne 
an die folgenden Pole. Die Wirkung der Umlagerung der 
Molecüle des Eisens auf die Drahtwindungen findet von einem 
Pole zum anderen in dem gleichen Sinne statt, der Moment 
der stärksten Bewegung der Molecüle — in der Mittellage 
zwischen den Polen, wo der Magnetismus der Kerne selbst 
Null ist — ist zugleich derjenige der grössten Einwirkung 
auf die Windungen, der grössten Stromstärke. Der Commu- 
tator muss umschalten im Augenblick, wo der Strom Null 
ist. Der Versuch zeigte nun, dass dieser Punkt nicht voll- 
kommen mit dem der grössten Annäherung der Kerne an die 
Pole zusammentrifft, sondern im Sinne der Bewegung etwas 
weiter gerückt ist. Lenz machte 1849 zuerst auf diese That- 


sollen für die Folge als „Inductorrollen* bezeichnet werden, die Anker 
selbst als „Eisenkerne“ oder einfach „Kerne“ und die parallelen, 
theils neben, theils über einander liegenden Drahtwindungen als 
„Spulen“. 


sache aufmerksam und gab auch die Erklärung (Poggen- 
dorff’s „Annalen“, Bd. 76, S. 494). Der in den Windungen 
durch die Molecülbewegung des Eisens erregte Strom wirkt 
nämlich selbst wieder auf den Kern zurück, Magnetismus 
darin hervorrufend, der mit der grössten Stromstärke seine 
Maximalstärke erlangt, also dann, wenn der Kern in der 
Mitte zwischen den Polen sich befindet, wo also die Erregung 
durch die Magnetpole Null ist. Dadurch wird einmal der 
Magnetismus des Kerns in seiner Maximalerregung verschoben, 
so dass letztere erst eintritt, wenn der Kern bereits an den 
Polen vorbeigegangen, ferner wird aber auch die Maximal- 
erregung des Kerns dadurch geschwächt. Beide Wirkungen 
hängen in ihrer Grösse ab von der Stärke der erregten Ströme 
und können bedeutend gross werden. 

Diese Thatsachen wurden von Lenz durch Versuche 
mit einer Stöhrer’schen Maschine ergründet; sie finden ihre 
Anwendung auf alle magnet- elektrischen Maschinen, bei 
welehen die Induction von Magnetpolen auf umgebende Draht- 
windungen erfolgt, sei dieselbe bipolar oder unipolar. Noch 
die weiteren in Beziebung auf Theorie und Wirkung der 
magnet-elektrischen Maschinen bemerkenswerthen Resultate 
wurden gefunden. 

„Verbindet man einen sehr grossen äusseren Widerstand 
mit der Maschine, so dass der Widerstand der Spulen, gleich- 
giltig bei welcher Anordnung, dagegen verschwindet, so findet 
man, dass die Stromstärke und die derselben in diesem Falle 
proportionale elektromotorische Kraft mit der Zahl der Um- 
drehungen der Maschine wächst, jedoch etwas langsamer. 
Man beobachtet dies eben sowol, wenn alle sechs Spulen 
hinter einander wie neben einander verbunden sind, im 
ersteren Falle ist die elektromotorische Kraft bei gleicher 
Geschwindigkeit jedoch sechsmal grösser; dieselbe steht also 
genau im Verhältniss der Zahl hinter einander verbundener 
Spulen. (Fortsetzung folgt.) 


Briefe an die Redaction. 


Geehrte Redaction! 


Zu dem Schreiben des Hrn. Dopp in No. 18 d. W. ge- 
statten Sie mir wol einige Anmerkungen und Erläuterungen. 
Zwar hätte der Ton des Briefes, in dem Hr. Dopp meinen 
Vortrag über Waagen bespricht, mich am liebsten ganz darauf 
schweigen lassen, doch kann ich dies leider nicht thun, weil 
Hr. Dopp mir in Punkten, wo ich wirklich besser unter- 
richtet bin als er, Irrthümer vorwirft. 

Es kann mir als Theilhaber einer bedeutenden Waagen- 
fabrik nichts ferner liegen, als der deutschen Waagenfabri- 
kation zu nahe treten zu wollen, und lässt sich ein solcher 
Schluss aus meinem Vortrage nicht ziehen. Dass wir, wenn 
wir auch Speeialisten haben, noch nicht so speeialisirt sind 
wie in anderen Ländern, liegt mit daran, dass das Publicum 
noch nicht weiss, wie sehr gerade diese Fabrikation als 
Speeialität betrieben werden muss, und nicht jede Maschinen- 
fabrik auch gute Waagen liefern kann. Dies ist der einfache 
Sinn meines Schlusssatzes. 

Die amerikanischen Waagen sind, wie ich mich, und zwar 
nicht allein, auf der Pariser Ausstellung überzeugt habe, 
durchaus solide und sehr genau. Bei vorzüglicher Einrichtung 
kann auch eine Massenfabrikation Gutes leisten; einen erfreu- 
lichen Beweis hiervon haben wir in der deutschen Näh- 
maschinen-Fabrikation. Hierin sind die Amerikaner den 
Franzosen überlegen, und dürfen wir sie daram als Muster 
nehmen. Gegen die Verwendung von Gusseisen als Material 
zu Hebeln spricht kein vernünftiger Grund, dafür aber die 
absolute Starrheit des Materials. Das Eingiessen der Achsen 
geschieht auf bewundernswerth genaue Weise, und wäre durch- 
aus nicht zu verwerfen, wenn unsere Giessereien sich darauf 
einrichteten. Auch schadet auf so guten Waagen selbst ein 
schöner Anstrich nichts, der nun einmal in Amerika Sitte 
und den wir in Deutschland bei landwirthschaftlichen Ma- 
schinen nachahmen. 

Die Productionskosten der Waren zu verringern, muss 
das Streben jeder Industrie sein, welche auf eine Zukunft 
rechnet. Die Güte muss darunter nicht Noth leiden, jeder 
Praktiker weiss, dass genaue Arbeit billiger ist als ungenaue, 
weil bei jener die Correctur wegfällt. 

Der angezogene $ 34 spricht nur von Schnellwaagen; 
Cireular 23 gestattet die Anwendung des Laufgewichtes für 
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Brückenwaagen mit ausdrücklicher Beschränkung auf !/s, der 
Last. Double-Romaine, d. h. Auswiegung allein durch Lauf- 
gewichte, ist heute noch nicht eichfähig, obgleich es in 
allen ausserdeutschen Ländern die vorherrschende Construction 
ist. Hier ist also die von mir angestrebte Erweiterung des 
Eichgesetzes zu suchen, und sind die Wünsche des Publicums 
im westlichen Deutschland hierin auf meiner Seite. Die 
Controle solcher Waagen wird durch das Controlgewicht des 
Eichmeisters in derselben Weise ausgeführt wie bei den anderen 
Constructionen. 

Den Schlusssatz des Briefes verstehe ich nicht in seinem 
Zusammenhange mit meinem Vortrage. Dass ich ein Gegner 
von ungenauen und leichten Waagen bin, geht schon daraus 
hervor, dass unsere Firma die Verschärfung der Eichvor- 
schriften auf das äusserste Mass in einem besonderen Gut- 
achten bei der Normal-Eichungs-Commission befürwortet hat. 
In meinem Vortrage ist aber gar keine Veranlassung gegeben, 
diese Frage zu berühren. 


Mannheim. C. Schenck. 


Notizen. 

Das Project zu einem Canal zwischen dem atlantischen 
und stillen Ocean, welches den Verhandlungen einer inter- 
nationalen Commission der grösseren Handelsstaaten mit der 
Regierung von Nicaragua zu Grunde liegt, ist von dem 
Ingenieur A. P. Blanchet aufgestellt und sieht von der 
Durchstechung der Landenge von Panama vollständig ab, 
weil eine entsprechende Einsenkung der Cordillerenkette 
nicht vorhanden ist, um eine Verbindung des stillen und 
atlantischen Oceans im Niveau der beiden Weltmeere mit 
vernünftigen Kosten möglich erscheinen zu lassen, und für 
einen Schleusencanal über diese engste Stelle des Continentes 
das nöthige Speisewasser in der Scheitelstrecke nicht zu be- 
schaffen ist. Ein solcher Canal würde in der 171/s km Jangen 
Scheitelstrecke 40% über dem Meeresspiegel liegen und die 
Cordilleren mittelst eines tiefen Einschnittes und eines Ikm 
langen Tunnels durchsetzen, dessen Dimensionen aber ganz 
ungewöhnliche sein müssten, selbst wenn die Takelung der 
Schiffe bis auf die Untermasten gestrichen würde. 

Es wird vielmehr beabsichtigt, den Canal weiter nördlich, 
zwischen 11 und 16° nördl. Br. anzulegen, wo der Nicaragua- 
See auf etwa 88km Länge die Scheitelstrecke bilden könnte. 
Der Canal beginnt an der Küste des stillen Meeres im Busen 
von Brito und bleibt auf 4*m Länge im gleichen Niveau mit 
dem Meere. Dann folgt eine Treppe von sieben Schleusen, 
durch welche der Canal das 33” über dem Meere liegende 
Niveau des Nicaragua-Sees erreicht. Von hier bis zum 
eigentlichen See sind nun allerdings noch 48km, doch hofft 
Blanchet die Gewässer desselben durch Erhaltung seines 
Hochwasserstandes und durch Vertiefung der von der Wasser- 
scheide kommenden Zuflüsse bis zu den Schleusen ausdehnen 
zu können. Das Fahrwasser führt nun auf einer Länge von 
88km durch den eigentlichen Nicaragua-See nach seinem 
Ausfluss an der Südostküste, dem Beginn des St. Juan- 
Flusses, welcher in den atlantischen Ocean fällt. Von hier 
folgt der Canal auf 107km diesem Flussthal, dessen Gewässer 
durch ein hier anzulegendes Wehr in eine Horizontale mit 
dem Seespiegel gebracht werden. An dem Wehr beginnt 
ein 19km langer Seitencanal, an dessen Ende eine Doppel- 
schleuse den Canalspiegel um 9” senkt. Dann folgt eine 
25km Jange Canalhaltung, an deren Ende eine Treppe von 
fünf Schleusen den Canalspiegel auf das Niveau des atlanti- 
schen Oceans bringt, welcher nach einer 22%" langen Strecke 
durch das Delta des St. Juan-Flusses erreicht wird. 

Die gesammte Länge des Canals beträgt somit gegen 
314*km, von welchen jedoch der grösste Theil, nämlich 262 km, 
auf die Scheitelhaltung entfällt, die ihrerseits wieder auf 83km 
Länge, soweit sie durch den Nicaragua-See führt, keinerlei 
Arbeiten erfordert. Die grosse Ausdehnung der Scheitelstrecke 
durch die künstliche Erweiterung des Sees nach beiden Seiten 
bezweckt die Concentrirung des Gefälles am West- und Öst- 
abhang, wodurch Betrieb und Unterhaltung wesentlich billiger, 
leichter und sicherer gemacht werden. 

Die Tiefe des Canals soll 9,5”, die Breite in’ der Sohle 
45”, im Wasserspiegel 50%, sein Wasserquerschnitt also rund 
451am, d.i. 1319m mehr als der des Suez-Canals, betragen. 

Die Kosten sind zu 220 Millionen Fres. veranschlagt. 

(Nach „Eisenbahn“.) 
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Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Vorstände. 
Ruhr-B.-V. Hr. Th. Lempe ist zum Schriftführer für Ma- 
schinenfach gewählt. 
Aenderungen. 


Ruhr-B.-V. Hans Kopp, Dampfkesselschmiede in Franken- 
thal (2168). 
Keinem B.-V. angehörend. 


Burbacher Hütte in Burbach (1575). 
Neue Mitglieder. 

Bayerischer B.-V. Lud. Th? Meyer, Civil-Ingenieur in 
München (1707). 

Hannoverscher B.-V. 
hütte bei Alfeld (1456). 

Westfälischer B.-V. Rob. Müller, Firma: Aug. Müller & 
Co., in Dortmund (843). — Franz Sürth, Vorsteher der Wagenbau- 
Verwaltung der Köln-Mindener Eisenbahn in Dortmund (1005). 

Keinem B.-V. angehörend. Leo Carrer, Ingenieur in 
Düsseldorf (1274). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3700. 


W. Paraquin, Ingenieur der 


Joh. Körting, Ingenieur der Oarls- 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, S Uhr Abds., 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
7!/a Uhr, St. Johann bei Reinhold » Vereinsabend. 

Thüringer Bezirksverein: Mittwoch, 28. Mai, Ausflug nach 
Riestedt, Besichtigung der Braunkohlengrube. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 16. Mai 1379. 
Berliner Bezirksverein. 

Sitzung vom 2. April 1879. — Vorsitzender: Hr. 
C. Kayser. Schriftführer: Hr. Hoppe. Anwesend 42 Mit- 
glieder und Gäste. 

Nach geschäftlichen Angelegenheiten kamen die Vorlagen 
der Ausstellungseommission, vertreten durch Hrn. 
Kesseler, zur Verhandlung, welche mit einem Amendement 
des Hrn. E. Behrens in der Form Annahme fanden, wie 
sie der Delegirtenversammlung vorgelegt und bereits in No. 17 
d. W. mitgetheilt sind. 

Es folgte der Vortrag des Hrn. Blum über das 

Putzen von Guss mittelst des Sandblaseverfahrens. 
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Um überhaupt sauberen Guss zu erhalten und auch die 
Arbeit des Putzens möglichst zu vereinfachen und zu be- 
schränken, sei hauptsächlich auf eine genaue und sorgfältige 
Herstellung der Form selbst zu achten, also, besonders bei 
Massenfabrikation, die Anwendung von guten Modellen Haupt- 
erforderniss. Die Arbeit des Formens selbst sei wesentlich 
durch Anwendung von Formmaschinen, die ein sorgfältiges 
Herausziehen der Modelle aus dem Sande ermöglichen, zu 
erleichtern und zu beschleunigen. Redner führte verschiedene 
Constructionen solcher Formmaschinen an, bei denen entweder 
der Kasten festgehalten und das Modell, wie dies meist bei der 
Anfertigung von Geschossen geschieht, durch das Formbrett 
gezogen wird, oder wo das Modell mit dem Brett, an dem 
es befestigt ist, festgehalten und. der Kasten davon abgezogen 
wird, was bei complieirteren Conturen der zu formenden 
Gegenstände meist Anwendung findet. Wesentlich 
scheidet sich hiervon die Maschinenformerei ohne Modelle für 
Räder und Riemenscheiben u. dergl. Bei diesen handle es 
sich nicht um eine billige Massenfabrikation, sondern um 
möglichste Genauigkeit einerseits und Ersparung von Modell- 
kosten bei seltener vorkommenden Stücken andererseits. 

Diese letztere Art der Maschinenformerei sei zwar erst 
durch Einführung der Scott’schen Räderformmaschine allge- 
meiner in Anwendung gekommen, doch habe schon J. G. Hof- 
mann in Breslau im Jahre 1539 eine Zahnräderformmaschine 
angewendet. 


unter- 


In neuerer Zeit seien auch mehrfach Sandstampfmaschinen 
in Gebrauch gekommen, und habe eine solche amerikanische 
Maschine, die auf der letzten Pariser Ausstellung gewesen, 
sehr gute Resultate geliefert. 

In Lauchhammer sei eine Form- und Stampfmaschine in 
Anwendung, bei welcher auf einer drehbaren Scheibe mehrere 
Kasten aufgesetzt, nach einander gestampft, abgehoben und 
fertig gemacht werden können, und seien drei Jungen im 
Stande, pro Tag 600 Kasten zu formen. 

Redner machte 
von Gofferje (Verlag von Baumgärtner) sowie einen 
Aufsatz von Hrn. v. Schütz im Märzhefte der Vereinszeit- 
schrift aufmerksam und legte einige Gussproben vor, welche, 
mittelst Maschine geformt, sowol auf gewöhnliche Art als 
auch mit einem Sandgebläse geputzt waren, welche letztere 
besondere Anerkennung fanden. Einige Proben waren noch 
mit den übrigens äusserst geringen Gussnähten versehen, bei 
anderen waren dieselben mittelst Schmirgelscheibe entfernt. — 

Sodann wurde die Excursionscommission von neuem ge- 
wählt und eine im Fragekasten vorgefundene Anfrage, ob es 
zulässig sei, den oberen Theil des Dampfdomes aus Gusseisen 
zu machen, dahin beantwortet: dass dies zulässig und dann 
zweckmässig sei, wenn man verschiedene anzubringende 
Stutzen gleich mit angiessen kann. 


auf ein Werk über Maschinenformerei 


Eingegangen 20. Mai 1879. 
Cölner Bezirksverein. 

Sitzung vom 1. Mai 1379 in Deutz. — Vorsitzender: 
Hr. Sachs. Schriftführer: Hr. Kieffer. Anwesend 24 Mit- 
glieder und 3 Gäste. 

Auf die Vorhaltung des Vorsitzenden, dass Hr. Kurtz 
das ihm vom Bezirksvereine übertragene und von ihm ange- 
nommene Mandat zur Delegirtenversammlung in Elberfeld 
am 7. April nicht erfüllt habe, erwiderte dieser zu seiner 
Rechtfertigung, dass er zu seinem lebhaften Bedauern durch 
eine Citation vor Gericht am gleichen Tage von der Erfüllung 
seines Mandats abgehalten worden sei; er habe allerdings 
die Hoffnung gehegt, noch rechtzeitig abzukommen, um nach 
Elberfeld reisen zu können, wider sein Erwarten hätten sich 


aber die Verhandlungen zu lange hinausgezogen. Er gebe 
zu, dass er besser gethan haben würde, wenn er sicherheits- 
halber vorher einen Vertreter beim Vereine beantragt hätte. 
Obgleich allseitig bedauert wurde, dass durch die erwähnte 
Zufälligkeit der Bezirksverein in Elberfeld ohne Vertretung 
geblieben ist, hielt doch die Versammlung durch die gegebene 
Erklärung des Hrn. Kurtz die Angelegenheit für erledigt. 


Eingegangen 16. Mai 1579. 
Hessischer Bezirksverein. 
72 M3121873% 
Hr. Rebentisch. 


Vorsitzender: 
Anwesend 


Versammlung vom 
Hr. Büte. Schriftführer: 
21 Mitglieder und 1 Gast. 

Nach Erledigung von geschäftlichen Mittheilungen folgte 
die Besprechung eines Gesuches an das kaiserl. Patentamt 
wegen kostenfreier Lieferung der Veröffentlichungen desselben. 
Nachdem hervorgehoben war, dass der Bezirksverein 
streitig ein grosses Interesse an den Patentschriften haben 
müsse, und deshalb auch von ihm zunächst vorzugehen sei, 
wurden die Herren Büte, Fink und Plümer mit der Ein- 
leitung geeigneter Schritte, welche sich auch zumal auf ein 
geeignetes, jedwedem Interessenten zugängiges Auslagelocal zu 


un- 


erstrecken haben, betraut. — 

Der nächste Punkt der Tagesordnung brachte Mittheilungen 

über die 
Explosion eines Kessels in der Fabrik von Ph. Schnell 
in Cassel. 

Die zu Ende April d. J. stattgehabte Explosion ist, wie 
Hr. Beuther des Näheren ausführte, an dem unter dem 
eigentlichen Kessel befindlichen Sieder von etwa 800mm 
Ein Theil der Wandung von 700 bis 00mm 
Peripherie ist nach aussen geschleudert oder, besser gesagt, 
umgeklappt, und es zeigte sich, dass das Blech an dem unteren 
Theile des Sieders eine Stärke von nur noch ]lmm hatte, 
während es an dem oberen Theile 7 "m stark war. Auf- 
fallend sei es, dass die Bruchnaht nicht direct durch die 
unmittelbar daneben hinführt. Redner 
rühmte die gute und exacte Ausführung des Kessels, während 
das Material nicht von bester Güte gewesen sein dürfte, wie 
die vorgelegten Bruchstücke der Siederohrwandung bewiesen, 
welche nichts als bröckelndes Eisenoxyd darstellten. 

Die Ursache der Explosion ist darin zu suchen, dass die 
Sohle des den Sieder umgebenden Heizcanals unter der 
Terrainsohle sich befindet, und die sich der dortigen Boden- 
beschaffenheit wegen beständig ansammelnde Feuchtigkeit, 
durch die das Siederohr umspülende Hitze zum Verdampfen 
gebracht, ein sehr beschleunigtes Oxydiren der Aussenwand- 
seite, namentlich an den unteren Stellen, veranlassen musste, 
wodurch sich die Blechstärke nach und nach bis auf Imm 
verminderte. Ohne zuvorige Entfernung eines Theiles der 
Kesselummauerung, wodurch der Sieder nach aussen hin frei 
gelegt worden wäre, ist es dem Kesselrevisor nicht möglich, 
sich einen Einblick zu verschaffen, während die innere Re- 
vision die drohende Gefahr nicht erkennen liess. — 

Hr. Koppen erhielt darauf das Wort zum Vortrage über 

die Entwickelung des Mühlenbaues. 

Der Vortragende wies darauf hin, dass man ursprünglich 
mit dem Namen „Mühlen“ ausnahmslos zum Mahlen des Ge- 
treides construirte Vorrichtungen bezeichnete, und dass man 
erst später den Begriff erweiterte und denselben auf alle 
Maschinen ausdehnte, die zum Zerkleinern, Pressen, Quetschen, 
Zerreiben u. s. w. von anderen Früchten, Mineralien u. s. w. 
dienten. Wenn man sagt, dass die Nahrungsmittel der 
Menschen einen schätzenswerthen Beitrag zur Beurteilung 
des Culturzustandes eines Volkes darbieten, so sage man auch 


Durchm. erfolgt. 


Nietreihe, sondern 


damit, dass die zur Zubereitung nöthigen Vorkehrungen, also 
in unserem Falle die Mühlen, auf den Culturzustand schliessen 
lassen; und da ist es denn wieder das grosse Volk der alten 
Juden, welchem durch seinen grössten Geschichtsschreiber, 
Moses, eine hervorragende Stelle angewiesen ist. „Und das 
Volk lief hin und her, und sammelte (das Manna) und stiess 
es mit Mühlen und zerrieb es in Mörsern u. s. w.“ (IV. Mose, 
Cap. 11, V.8). Wie oft werden im alten Testamente die 
Mühlsteine erwähnt, ja sogar vom untersten und obersten 
gesprochen! Nach Plinius soll die Mehlbereitung eine Er- 
findung der Ceres sein, nach der spartanischen Sage aber 
wird sie dem Leleger Myles zugeschrieben. Bei Homer 
finden wir die Mahlmühlen im besten Gange; von den 
Selavinnen des Alkinoos heisst es (Gesang VII, V. 104): 
„Diese mit rasselnder Mühle zermalmten gelbes Getreide.“ 
Die Helden des Alterthams schleuderten die Mühlsteine mit 
den Händen, ein Beweis, dass die Steine nur sehr klein ge- 
wesen sein können. Man hat es hier eben überall mit Hand- 
betriebs-Mühlen zu thun. 

Die erste Beschreibung von Mühlen, welche mit’ Wasser- 
kraft betrieben worden, giebt Vitruv. In der „Allgemeinen 
Maschinenlehre* von Rühlmann, Bd. II., befindet sich eine 
Nachbildung, welche einer Ausgabe des Vitruv’schen Werkes 
vom Jahre 1521 entnommen wurde. So viel bekannt, existiren 
in der Urausgabe Abbildungen überhaupt nicht, und erst 
später hat man versucht, nach Vitruv’s Beschreibungen 
Zeichnungen zu componiren. Der Vortragende legte der Ver- 
sammlung ein mit einer grossen Anzahl von Kupferstichen 
ausgestattetes altes Werk von Andr. Böcklern aus dem 
Jahre 1661 vor und schloss aus der grossen Aehnlichkeit, 
welche zwischen jenen und den im Rühlmann’schen Werke 
angeführten Bildern besteht, dass auch die vorliegenden dem 
Vitruv indirect ihre Entstehung verdanken. Nach der Vor- 
rede sei zu schliessen, dass der erste Druck jenes Böcklern- 
schen Werkes schon um die Mitte des 16. Jahrh. erschienen 
sein muss, und es ist in der That höchlich interessant den 
Einblick zu verfolgen, welchen dieses alte Werk in die 
Mühlentechnik längst verflossener Jahrhunderte gewährt. Das 
Wasser ist nach allen Richtungen hin nutzbar gemacht. Nicht 
nur, dass wir den verticalen Wasserrädern begegnen, auch 
das horizontale, die Turbine, ist bereits im Principe fix und 
fertig. Nebenbei ist es auch interessant zu sehen, wie unsere 
Vorfahren schon die Wasserkraft zum Heben von Gegen- 
ständen in der Form sog. Paternosterwerke auszunutzen ver- 
standen. 

Nachdem der Vortragende noch einen kurzen Ueberblick 
über die im 15. Jahrh. zuerst in Holland entstandenen Wind- 
mühlen gegeben hatte, berührte er kurz die Entwickelung, 
welche der Mühlenbau in neuerer Zeit genommen, ein Capitel, 
dessen detaillirter Ausführung einem späteren Vortrage vor- 
behalten bleiben soll. 


Eingegangen 19. Mai 1379. 
Bezirksverein an der niederen Ruhr. 

Versammlung vom 30. März 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Bongardt. Schriftführer: Hr. Kopp. Anwesend 50 Mit- 
glieder und 2 Gäste. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung wünschte Hr. Dell- 
mann auf Grund der bereits erfolgten Veröffentlichung des 
letzten Protokolls, dass die Sitzungsprotokolle in Zukunft vor 
ihrer Publication der nächsten Versammlung zur Genehmigung 
unterbreitet werden sollen. Der Vorstand wurde nach einer 
kurzen Discussion beauftragt, in der nächsten Sitzung eine 
entsprechende Vorlage zu machen und die Veröffentlichung 
des heutigen Protokolls bis dahin zu unterlassen. — 


ro 


Be 


. Hr. W. Schmidt brachte hierauf seinen, in der letzten 
Sitzung begonnenen Vortrag über die neueren maschinellen 
Einrichtungen auf den Schiffen der deutschen 
Kriegsmarine zum Abschluss. Derselbe soll demnächst 
in der Monatsschrift veröffentlicht werden. — 

Zum zweiten Punkte der Tagesordnung übergehend wurden 
die Vorlagen der einzelnen Commissionen, welche die auf der 
Delegirtenversammlung zu behandelnden Fragen betrafen und 
welche bereits in No. 14 d. W. Mittheilung fanden, nach 
kurzer Berathung genehmigt, und es begann danach Hr. 
Erdmann sein Referat 

über technische Vorbildung 
mit der Anführung, dass diese Frage die Techniker schon 
seit längerer Zeit beschäftige, was durch den Meinungsaus- 
tausch auf der letzten Hauptversammlung hinlänglich erwiesen. 
Gegenüber dem Ausspruche des Hrn. Pütsch, dass der 
ohne Kenntniss der alten Sprachen vorgebildete Techniker 
nicht rangfähig erachtet würde, glaubte Redner darauf auf- 
merksam machen zu müssen, dass unter den Industriellen 


.und Ingenieuren, welche viele der grössten Etablissements 


mit bestem Erfolge leiten, sich eine grosse Anzahl befinde, 
welche der sog. classischen Vorbildung entbehre, wogegen 
man bei den meisten in der letzten Zeit ausgebildeten Tech- 
nikern nur die schädlichen Nachwehen einer unpraktischen 
Erziehung constatiren könne. Eine tüchtige logische Durch- 
bildung sei für den Techniker entschieden werthvoller als die 
lateinische Dressur, und ein Ingenieur könne, bei einiger 
Intelligenz, seine Stellung auch ohne Kenntniss der lateini- 
schen und griechischen Sprache vollkommen ausfüllen. Eine 
sog. humanistische Bildung als die einzige Basis zur Er- 
langung einer gewissen höheren Rangstufe im praktischen 
Leben anzusehen, kann Redner nur als Erzeugniss eines 
krankhaften Ehrgeizes erkennen. Diese Argumentation könne 
nach seiner Ansicht nur zu einem testimonium paupertatis 
für den ganzen Stand der Techniker führen; denn es sei nur 
allein die persönliche Leistung, welche im Staats- wie Privat- 
leben zu einer höheren Stellung berechtigen und führen müsse. 

Auf das System unserer technischen Hochschulen über- 
gehend, erklärte sich der Vortragende mit dem Inhalte des 
von Hrn. Schlink im Technischen Vereine für Eisenhütten- 
wesen gehaltenen Vortrages vollkommen einverstanden und 
bemerkte, dass nur die wenigsten Zöglinge beim Verlassen 
der Hochschulen im Stande seien, auch nur annähernd brauch- 
bare Arbeiten zu Papier zu bringen. Praktische Ausbildung 
verlange Redner von den Hochschulen nicht, erwarte aber 
von den Zöglingen wenigstens so viel praktisches Denken, 
wie es die Schüler von Gewerbeschulen zumeist mitbringen. 
Er glaube, dass die technischen Wissenschaften auf den Hoch- 
schulen zuviel als Selbstzweck behandelt und nicht als Hilfs- 
mittel für das praktische Leben erachtet werden. Nach einer 
Verfügung des Ministeriums genügt zur praktischen Vorbildung 
eines königl. Eisenbahn-Maschinenmeisters eine zweijährige 
Praxis, wovon nur neun Monate auf die Arbeit in den Werk- 
stätten zu verwenden sind. Es sei doch nun rein unmöglich, 
in dieser kurzen Zeit auch nur annähernd die Erfahrungen zu 
sammeln, welche man von einem Manne erwarten muss, der 
Submissionen auszuschreiben, Lieferungen zu begutachten und 
Fabrikate zu prüfen und abzunehmen hat. Dazu komme 
noch, dass dieser praktische Cursus zuerst nach dem Besuche 
der Hochschule absolvirt werden soll, also wenn die jungen 
Techniker meist 23 bis 25 Jahre alt geworden sind, und 
nicht mehr viel Lust haben, sich den Anordnungen erfahrener 
Meister zu fügen. 

Redner schloss mit dem Wunsche, der Verein möge sich 
dahin aussprechen, dass er eine längere, wirklich praktische 


Thätigkeit vor dem Besuche der Hochschule zur Ausbildung 
der Maschinentechniker für absolut nothwendig erachte und 
event. deren obligatorische Einführung beantrage. 

Hr. Vahlkampf wandte sich gegen die unnütze Dressur 
der alten Sprachen, wogegen alle anderen Studien, ja selbst 
das der Muttersprache zurückgesetzt werden. Auch Hr. Boos 
erkannte die Nothwendigkeit, dass der praktischen Thätigkeit 
eine grössere Aufmerksamkeit zu schenken sei und sprach 
sich gegen die neu organisirte lateinlose Gewerbeschule aus. 
Er erachtete eine Organisation der Gymnasien und Real- 
schulen für erforderlich derart, dass aus beiden nur eine 
Bildungsanstalt zu gründen sei, in welcher die jungen Leute 
bis zu einem Alter von etwa 18 Jahren für alle Berufsarten 
gemeinsam vorzubilden seien; von da ab sollen für die ein- 
zelnen Fächer specielle Studien beginnen. 

Nach einigen weiteren Erörterungen der Herren Weichelt 
und Dellmann über die Schulfrage bemerkte Hr. Erdmann, 
dass es ihm zunächst hierauf weniger als auf die praktische 
Ausbildung ankomme, er habe nur diese besprechen wollen, 
um die Versammlung zu seiner erwähnten Resolution zu ver- 
anlassen. Die Versammlung fasste den Beschluss, diese 
Frage in einer der nächsten Versammlungen noch einmal zu 
besprechen. 


= Eingegangen 14. Mai 1379. 
Württembergischer Bezirksverein. 

Vereinsabend vom 26. April 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Teichmann. Schriftführer: Hr. Kienzle. 
26 Mitglieder und 1 Gast. 

Die Sitzung begann mit dem Vortrage des Hrn. A. Stotz: 

Skizzen aus dem Leben eines Industriellen. 

Obgleich die Tendenz unserer technischen Vereine vor- 
zugsweise in der gegenseitigen Ausbildung und Förderung 
unserer wissenschaftlichen und technischen Bestrebungen, und 
in persönlicher Annäherung und mündlichem Austausch 
unserer Erfahrungen besteht, so bin ich doch der Ansicht, 
dass wir auch das Leben hervorragender Männer, welche 
fördernd und belebend in die Hebung unserer deutschen In- 
dustrie eingegriffen haben, in den Kreis unserer Besprechun- 
gen einführen dürfen. 

Ich erlaube mir daher Ihre Aufmerksamkeit auf einen 
Mann hinzulenken, dessen Leben so viele interessante Momente 
bietet, dass es wohl Ihre Beachtung verdienen wird. 

Wie Sie aus öffentlichen Blättern wissen, wurde vor 
einigen Tagen unser Landsmann, Herr Ludwig August 
Riedinger in Augsburg unerwartet rasch seinem thaten- 
reichen Leben entrissen, und allgemeine tiefe Trauer hier- 
durch in den Kreisen seiner vielen Freunde und Bekannten, 
besonders aber in der Stadt hervorgerufen, um deren in- 
dustrielle Entwickelung er so grosse Verdienste sich erwarb. 

Wenn ich es unternehme, in zwar nur skizzenhafter 
Weise über seinen Entwickelungsgang und seine Thätigkeit 
zu sprechen, so finde ich eine Berechtigung darin, dass auch 
ich auf meinem Lebenswege mehrere Jahre mit ihm gearbeitet 
habe und eine Dankespflicht erfülle, sein Leben und seinen 
Einfluss auf die Hebung bedeutender Industriezweige Ihnen 
in einzelnen Zügen vorzuführen. Eine ausführlichere Bio- 
graphie wird ohne Zweifel von berufener Seite folgen. 

In dem bei Heilbronn gelegenen Städtchen Schwaigern 
wurde Riedinger am 21. September 1809 geboren. Seine 
Eltern vermochten ihn nur die dortige Volksschule besuchen 
zu lassen und wurden ihm durch den Tod entrissen, ehe er 
das 15. Lebensjahr erreichte. Als seine Lehrzeit als Schreiner 
beendigt war, suchte er in der Fremde sich weiter auszubilden, 


zuerst in Ludwigsburg, dann in Heidenheim a/Brenz. 
* 


Anwesend 


Zu jener Zeit entwickelte sich schon ein bedeutendes 
industrielles Leben in dieser Stadt. Ich will nur einige 
Namen nennen: Hr. Commerzienrath Mebold, der Gründer 
der Kattundruckerei, die Herren Gebr. Zöppritz in dem 
benachbarten Mergelstetten, welche hier eine grosse Wollen- 
manufactur errichteten; Hr. Commerzienrath Hartmann, 
der zu jener Zeit in dem naheliegenden Herbrachtingen die 
Baumwollspinnerei und Weberei erbaut hatte u. s. w. 

Die Werkstätte, in welcher der junge Riedinger be- 
schäftigt war, erhielt häufig Aufträge auf Modellarbeiten; bald 
gewann der eifrige, fleissige junge Mann Freude an diesen 
ihm bisher unbekannten Arbeiten und führte solche auf das 
Pünktlichste aus, wurde dadurch in den Fabriken bekannt 
und fand bald, dass ihm zum wirklichen Verständniss der- 
selben insbesondere Uebung im Zeichnen und Rechnen fehlte. 
Mit eisernem Fleisse benutzte er seine Feierabendstunden, 
sich in diesen Fächern zu üben. 

Dem aufmerksamen Auge des Commerzienrath Hart- 
mann entging der lernbegierige, geschickte junge Mann nicht; 
in seinem Etablissement fehlte ein Modellschreiner und er 
bewog Riedinger, bei ihm einzutreten. Dieser fühlte bald, 
dass er hier den Boden gefunden habe, auf dem er sein weiteres 
Fortkommen begründen könne. 

Zu jener Zeit nun, gegen Mitte der dreissiger Jahre, 
lernte ich in Wasseralfingen den damaligen Modellschreiner- 
meister Riedinger kennen. Die Verkehrsverhältnisse waren 
dazumal derart, dass die Heidenheimer ihre Modelle selbst 
auf die Giesserei brachten und auf die Abgüsse warteten. 
Welcher Mangel an Giessereien zu jener Zeit überhaupt war, 
kann man aus der Thatsache entnehmen, dass noch Ende 
der zwanziger Jahre der alte Hr. Escher aus Zürich mit 
seinen Modellen gen Wasseralfingen fuhr und dort so lange 
verblieb, bis dieselben für ihn abgegossen waren. Der erfahrene 
Mann soll dadurch manchen günstigen Einfluss auf die Fort- 
schritte unserer dortigen Giessereien ausgeübt haben. 

Doch mit der Anfertigung von Modellen allein war unser 
strebsamer Riedinger nicht befriedigt. Sein Beruf führte 
ihn häufig in die Weberei, er studirte die zu jener Zeit noch 
sehr unvollkommenen Stühle und fand bei seinem angeborenen 
Talente bald, dass hier viel zu verbessern sei. Sein Prineipal 
erkannte das technische Talent des jungen Mannes, liess ihm 
die nöthige Freiheit, und bald gelang es ihm so wesentliche 
Verbesserungen einzuführen, dass ihm eine allerhöchste Aus- 
zeichnung zu theil und die Stelle eines Webermeisters über- 
tragen wurde. Doch auch in.den Spinnereisälen wusste er 
sich bald nützlich zu machen und so erwarb sich die auch 
sonst trefflich geleitete Fabrik einen sehr guten Ruf, welcher 
dahin führte, dass der tüchtige, nunmehr zum Manne gereifte 
Werkführer im Jahre 1839 nach Augsburg in gleicher Eigen- 
schaft an die dort neu errichtete grosse Actien-Spinnerei und 
Weberei engagirt wurde. 

Es fiel ihm anfangs schwer, sich mit seiner jungen Frau 
von dem ihm schon zur zweiten Heimath gewordenen Orte 
und von dem so hochgeschätzten Manne, der ihm stets mit 
so grossem Vertrauen entgegen kam, zu trennen. Beide 
Männer bewahrten sich stets die gleiche gegenseitige Achtung 
und Freundschaft, wie Riedinger auch seinen Heidenheimer 
Freunden, die ihn in seinem Lebensgange so sehr gefördert 
hatten, die dankbarste Erinnerung bewahrte. 

Augsburgs Industrie und Handel hatte durch den dreissig- 
jährigen Krieg und durch die allmälig veränderten Handels- 
beziehungen schwere Stösse erlitten und vermochte sich erst 
nach der Gründung des deutschen Zollvereines wieder zu 
heben. Seine reichen Wasserkräfte kamen mehr und mehr 
zur Geltung und, durch die Elsasser Industriellen Köchlin 


208 


& Dollfuss aufgemuntert, wurde die erste grossartige Baum- 
woll-Spinnerei und Weberei in der Mitte der dreissiger Jahre 
auf Actien gegründet und mit den besten damaligen Maschinen 
ausgestattet. Dem technischen Dirigenten gelang es aber nicht, 
aufgewendeten grossen Capital entsprechenden 
Ertrag zu erzielen. Die Actien sanken immer mehr, und 
diese Nothlage veranlasste den Vorstand, sich nach einer 
bewährten technischen Kraft umzusehen. Wie schon erwähnt, 
fiel die Wahl auf unseren Riedinger, dessen scharfes Auge 
bald die Mängel entdeckte und in wenigen Jahren, in gemein- 
schaftlicher Arbeit mit dem Geranten, Hrn. Gust. Frommel, 
immer bessere Abschlüsse erzielte. 

Seine Ernennung zum technischen Director erfolgte im 
Jahre 1342, und damit hatte er sich eine einflussreiche, all- 
gemein geachtete Stellung errungen. Mit dem raschen Auf- 
blühen des Actienunternehmens entwickelte sich auch das 
finanzielle Talent Riedinger’s; er wusste das Steigen der 
Actien wohl zu benutzen und gelangte hierdurch, wie durch 
weise häusliche Sparsamkeit zu Wohlstand. 

Seine Thätigkeit erstreckte sich aber nunmehr auch auf 
ein weiteres Gebiet, in welchem er ebenso Bedeutendes leistete. 

Aus dem Volke hervorgegangen, suchte er auch stets 
die Lage seiner Arbeiter verbessern. Er. errichtete 
Krankenunterstützungs-Cassen, Pensions- und Sparcassen; das 
von ihm gegründete, neben der Spinnerei erbaute grosse 
„Stiftshaus* mit Garten ist ein Werk seiner Thätigkeit. Der 
hierdurch und durch sein ganzes humanes Benehmen gewon- 
nene Einfluss auf die Arbeiter war besonders in dem aufge- 
regten Jahre 1843 von höchstem Werthe; ihm verdankte es 
Augsburg, dass die Ordnung vollständig gewahrt blieb. 

Zu jener Zeit beabsichtigte der König Max von Bayern, 
ihm in Verfolgung der von ihm beabsichtigten philantropischen 
Zwecke einen hervorragenden Posten zu verleihen in der 
Ueberzeugung, keinen besseren Mann, der so wie er mit 
ganzem Herzen seinem Berufe diene, zu finden. 

Durch den glänzenden Aufschwung der Actien-Spinnerei 
und Weberei gewann die Textilindustrie grosses Vertrauen 
und als Riedinger den Geldkräften Augsburgs darlegte, 
dass es für Deutschland eine Nothwendigkeit sei, die Spindel- 
zahl bedeutend zu vermehren und zugleich das Unternehmen 
einer neuen grossen Spinnerei am Stadtbache vorschlug, wurde 
dies gutgeheissen und von ihm die Vorlagen und Entwürfe 
ausgearbeitet. Riedinger zweifelte nicht daran, dass er, 
nachdem von ihm Entwurf und Ausführung ausgegangen, nun 
auch einen stetigen Einfluss auf dieses Unternehmen als Mit- 
glied des Verwaltungsrathes erhalten werde. Einflüsse ver- 
schiedener Art standen ihm aber hier entgegen, und es ist 
nicht zu verwundern, wenn er bei Veranlassung seinen Un- 
muth hierüber nicht zu unterdrücken vermochte. 

Um diese Zeit beschäftigte sich Prof. Pettenkofer in 
München damit, seine Erfindung des Holzgases praktisch zu 
verwerthen. Er fand jedoch viele technische Schwierigkeiten 
und wendete sich an Dr. Emil Dingler, den Herausgeber 
des Polytechnischen Journals in Augsburg, ob er keine 
passende Persönlichkeit für diesen Zweck kenne. 

Dieser wusste keinen tüchtigeren zu empfehlen als unseren 
Riedinger, welcher auch mit der Steinkohlengas-Fabrikation 
vollständig vertraut war, da er für sein Etablissement eine 
besondere Steinkohlengas-Fabrik in Betrieb hatte. 

So verbanden sich Wissenschaft und Technik in einem 
solch günstigen Masse, dass bald die glänzendsten Resultate 
erreicht wurden. Es dürfte uns jedoch zu weit führen, die 
einzelnen Phasen zu berichten, bis die Fabrikation des Holz- 
gases als vollständig in die Industrie einführbar bezeichnet 
werden konnte. 
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Der Münchener Bahnhof wurde zuerst mit Holzgas be- 
leuchtet; dann schloss Riedinger den ersten Stadtvertrag 
für Einführung von Holzgas mit Bayreuth ab und verliess 
darauf im Jahre 1852 seine bisherige Stellung, um auf eigene 
Rechnung zu arbeiten, mit der Ueberzeugung, dass die Zeit 
für die Einführung der Gasbeleuchtung in grösseren Städten, 
besonders für Holzgas gekommen und zum wirklichen Be- 
dürfniss geworden sei. Steinkohlen rechneten sich zu jener 
Zeit aus Mangel an Verbindungen noch zu theuer, Holz war 
aus demselben Grunde in vielen Gegenden noch sehr wohl- 
feil, und so stellte sich das Holzgas erheblich billiger als 
Steinkohlengas. Diese Verhältnisse änderten sich mit der 
Ausdehnung der Eisenbahnnetze, weshalb die meisten Holz- 
gasfabriken ihren Betrieb später auf Steinkohlengas um- 
änderten. 

Die grossen Erfolge, welche Riedinger nunmehr erzielte, 
verdankte er neben seiner Energie und seinem technischen 
Talente vorzugsweise auch seiner merkwürdigen Einsicht in 
finanzielle Fragen. Seine Ersparnisse waren nicht derart, 
dass sie zu grossen Unternehmungen ausreichten. Er wusste 
aber tüchtige Finanzmänner für sich zu interessiren und sich 
von verschiedenen Seiten Credit zu verschaffen, während er 
es andererseits verstand, denselben durch solide Ausführungen 
und strenge Einhaltung seiner Zusagen zu befestigen. So 
entstanden in weiterer Folge die Gasfabriken zu Coburg, 
Giessen, Darmstadt, Zürich, Heilbronn, Würzburg und 
Bamberg. 

Neben den finanziellen Schwierigkeiten war es zu jener 
Zeit auch nicht so leicht, die für diese Unternehmungen 
erforderlichen technischen Kräfte zu gewinnen. Mit prakti- 
schem Blicke ausgerüstet und mit einem kleinen Stamme tüch- 
tiger Männer, bildete er sich rasch weitere Kräfte heran, 
mit denen er von Stadt zu Stadt zog, während die Familie 
in Augsburg ihren Wohnsitz behielt. 

Diese Verhältnisse konnten aber in die Länge nicht be- 
stehen. Es fiel ihm immer schwerer, die Einzelbestandtheile 
für seine Einrichtungen in der Qualität und Menge zu erhalten, 
wie er sie bei den steigenden Bedürfnissen nöthig hatte, zu- 
dem musste ein Centralpunkt geschaffen werden, von welchem 
die Hauptleitung ausging. Zu diesem Zwecke erwarb er den 
Eisenhammer am Wertach-Canale in Augsburg, der die nöthige 
Betriebskraft und das Terrain zur Errichtung von geeigneten 
Werkstätten bot. 

In jener Zeit hatte ich sehr häufig Gelegenheit, mit 
Riedinger, mit dem ich bisher in freundlicher Verbindung 
geblieben war, zu verkehren. Für die Etablirung der in 
Aussicht. genommenen Werkstätten, sowie der nun definitiv 
nach Augsburg verlegten technischen und kaufmännischen 
Büreaus wusste er mich zu gewinnen, und so trat ich als 
technischer Dirigent 1856 ein. Es entfaltete sich nun ein 
äusserst reges Leben; mit dem Bau und der Einrichtung der 
Werkstätten mussten gleichzeitig schon im laufenden Jahre 
fünf bedeutende Städte mit den nöthigen Apparaten ausge- 
stattet werden. Mechanische wie Kesselschmiedearbeiten, 
Lampen, Gasuhren, kurz alle Bedürfnisse für diese Bauten 
wurden nun selbst gefertigt, und eine durchaus solide, gleich- 
förmige Ausführung der erforderlichen Arbeiten sowol als 
auch pünktliche Einhaltung der Termine erzielt. 

Mit Festhaltung des Prineipes: nur das möglichst Beste 
herzustellen, wuchs das Vertrauen in Riedinger’s Thätig- 
keit, und die Abschlüsse weiterer Geschäfte, zu welchen er 
eine ganz besondere Gewandtheit besass, nahmen in immer 
weiteren Kreisen zu. Seine Thätigkeit im Gasfache erstreckte 
sich von Helsingfors bis Ancona, von Odessa bis Solothurn. 

Aber neben diesen Arbeiten verlor der thätige Mann die 


Textilindustrie nicht aus den Augen. Er war bei der Ein- 
richtung und dem Bau der Cölner Spinnerei und Weberei 
betheiligt. 

In Bayreuth löste er das Problem, eine grosse Spinnerei 
auf Dampfkraft zu basiren und sie gelang vollkommen. Dann 
wurden die grossartige Spinnerei und Weberei in Bamberg 
und die Spinnereien zu Kolbernmoor und Erlangen erbaut. 
Nebenbei entstand die sich trefflich rentirende Actien-Brauerei 
Coburg. Herzog Ernst von Coburg, welcher Riedinger 
hochschätzte, ernannte ihn zum Finanzrath. Ueberdies fand 
der stets gefällige Mann noch Zeit, nach allen Seiten hin den 
Vielen sich an ihn Wendenden mit Rath und That zur Seite 
zu stehen. 

Im Jahre 1360 war meine Vertragsdauer zu Ende und 
ich siedelte nach Stuttgart über. Als die meisten grösseren 
Städte mit Gas versehen, war Riedinger Besitzer von zwölf 
Gasfabriken, die er nun in eine Actien-Gesellschaft mit der 
Firma: „Gas-Industrie Augsburg“ vereinigte. Der nimmer 
Rastende wendete sich nun hauptsächlich seiner eigenen In- 
dustrie auf dem nach und nach vergrösserten Areal des 
Eisenhammers sowie dem Bau seines prachtvollen „Stadt- 
hauses“ Die Maschinenfabrik wurde unter der Leitung 
eines Sohnes vergrössert und mit einer grossen Giesserei 
versehen. In die Lampenfabrik gewann er tüchtige künstle- 
rische Kräfte, welche derselben durch ihre trefflichen Leistun- 
gen einen bedeutenden Ruf erwarben, der heute noch weit 
über die deutschen Grenzen hinausreicht. 

Neben diesen Erweiterungen entstand eine eigene Spinnerei 
und eine neue mit etwa 1000 Stühlen eingerichtete Bunt- 
weberei nebst Färberei u. s. w. 

Blicken wir auf all diese vielseitige Thätigkeit des Hin- 
geschiedenen zurück, so steht fest, dass sein Einfluss auf die 
Entwickelung der Baumwollindustrie Süddeutschlands von 
dem bedeutendsten Erfolge begleitet war, dass ferner durch 
den Bau der vielen derartigen Etablissements die Maschinen- 
fabrikation ebenso gehoben wurde und besonders Augsburgs 
Industrie hierdurch zu sehr hoher Blüthe sich entfaltete; dass 
er in der Gasindustrie sich den Ruf als eine der ersten 
Autoritäten erwarb, ist ohnehin bekannt. Weit über Deutsch- 
lands Gaue hinaus hat er dem deutschen Namen dauernde 
Denkmäler erschaffen. 

Aber auch in Privatbauten äusserte sich seine unermüd- 
liche Thätigkeit. Sein „Stadthaus“, einfach in edlem Styl, 
aber seinem Charakter treu, durchaus solid und bis ins 
kleinste Detail selbst von ihm durchgearbeitet, bleibt eine 
grossartige Schöpfung für die fernsten Zeiten. 

In den letzten Jahren beschäftigte er sich noch mit dem 
grossartigen Umbau des altberühmten Gasthofes „Zu den 
drei Mohren“, der jeder Grossstadt zur Zierde gereichte. 

Manche der anwesenden Herren werden sich noch mit 
Vergnügen des freundlichen Hrn. Riedinger erinnern, welcher 
voriges Jahr die Mitglieder unseres Vereines bei ihrem Aus- 
fluge von München nach Augsburg so liebenswürdig aufnahm, 
seine Etablissements zeigte und in so gastfreundlicher Weise 
bewirthete. Der Besuch der deutschen Ingenieure hatte ihn 
hoch erfreut. Jeder Anwesende wird diesen genussreichen 
Tag nie vergessen, wie jeder auch durch eigenes Schauen 
ein Bild von der grossartigen industriellen Entwickelung 
Augsburgs gewonnen haben wird. Das Bedeutendste im 
Charakter dieses Mannes .bleibt aber die Thatsache, dass er 
das durch Fleiss und Thätigkeit Erworbene stets wieder neuen 
Unternehmungen zuführte.e. Allen diesen wusste er den 
Stempel seines ungemein praktischen Geistes aufzudrücken 
und stets war sein Streben auf das Gemeinwohl gerichtet. 
In seinem Privatleben war er äusserst nüchtern, Jedem zu- 
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gänglich, stets gastfreundlich; wohlthätig nach allen Seiten, 
linderte er im Stillen manche Sorgen. 

An seine Angestellten machte er zwar grosse Anforde- 
rungen, war ihnen aber auch in jeder Beziehung förderlich 
und freute sich an deren Wohlergehen. Ebenso wusste er 
tüchtige Arbeiter zu schätzen, und nicht wenige verdanken 
ihm eine gesicherte, freundliche Zukunft. Das Ansehen, das 
der Hingeschiedene erworben, entfaltete sich grossartig bei 
seinem unerwartet raschen Hingange, welcher infolge eines 
Schlaganfalles, den er am Ostermontag erlitten, am 20. April 
eintrat. Als der Trauerzug sich durch die Carolinenstrasse 
bewegte, schlossen sich alle Läden, und eine zahllos trauernde 
Menschenmenge bildete Spalier. Zur feierlichen Bestattung 
fanden sich die alten Freunde und Angestellten zahlreich, 
zum Theil aus weiter Ferne ein, die Spitzen der Regierung 
und der städtischen Behörden wie die Industriellen und Augs- 
burgs Bürger folgten dem Leichenzuge, der sich zwischen den 
von der Feuerwehr und den Riedinger’schen Arbeitern 
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u. 8. w. gebildeten Spalieren bewegte. Eine grossartigere 
Theilnahme wurde noch Wenigen beschieden. Am Schlusse 
der Beerdigungsfeierlichkeiten widmete noch Freund Hassler 
(technischer Director der Stadtbach-Spinnerei) im Namen der 
früheren und jetzigen Angestellten und Arbeiter dem Dahin- 
geschiedenen Worte des Dankes und der Anhänglichkeit in 
einem von ganzem Herzen kommenden Nachrufe, den wohl- 
verdienten Lorbeerkranz auf das Grab niederlegend. 

So schieden wir tief bewegt von der Stätte, in welcher 
der Mann eingebettet wurde, der durch sein thatenvolles 
Leben hindurch bewiesen, was Fleiss und Thatkraft, gepaart 
mit strengem Rechtlichkeitssinne nicht nur für sich und seine 
Familie sondern auch für das Gesammtwohl in die weitesten 
Kreise hinaus zu leisten vermochten. Ehre seinem Andenken! — 

Nach Besprechung einiger Angelegenheiten von localem 
Interesse musste der vorgerückten Zeit wegen der noch an- 
gekündigte Vortrag des Vorsitzenden auf den nächsten Vereins- 
abend verschoben werden. 


Mittheilungen. 
Wellenkuppelung für polygonale Transmission. 
Von W. Theis in Palermo. 


Ueber diese schon in mehreren Berichten über die Pariser 
Ausstellung erwähnte Construction mögen noch einige kurze 
Mittheilungen gestattet sein. 

Die in Palermo seit Kurzem eingerichtete Tabaksmanu- 
factur bestimmte zur Aufnahme der Maschinen ein Gebäude, 
welches früher den der Quarantäne unterworfenen Reisenden 
als Wohnung gedient hatte. Damit alle vom Gesundheitsamt 
Beaufsichtigten an der Messfeier theilnehmen könnten, ohne 
unter sich zu verkehren, baute man die Kapelle in die Mitte, 
und die Wohnungen in Form eines Kreisbogens um dieselbe. 
Da das so entstandene Gebäude genügende Solidität bot und 
die Räumlichkeiten den für die Aufstellung der Maschinen 
gestellten Bedingungen entsprachen, so trat die Aufgabe heran, 


eine Wellenleitung herzustellen, welche ein dem Bogen der 
Wände umschriebenes Vieleck bilde Zur Lösung derselben 
habe ich mich, wie die beistehenden Holzschnittskizzen zeigen, 
des sogenannten Universalgelenkes und 
zwar mit vollständigem Erfolge be- 
dient. Die beiden Gabeln sind an 
die Enden je zweier zusammenstossen- 
der Wellen befestigt, und durch einen 
Ring mit einander verbunden. Damit 
die Veränderlichkeit der Winkelge- 
schwindigkeit vermindert werde, sind 
die Kuppelungen unter einander ver- 

setzt. Die Wellenhälse sind mit eingedrehten Canälen ver- 
sehen und lagern in Weissmetall, so dass die durch den 
Druck in der Wellenrichtung entstehende Reibung auf ein 
Minimum reducirt wird. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 


Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 20.) 


Ist der äussere Widerstand klein, so tritt bei einer ge- 
wissen nicht sehr grossen Geschwindigkeit der Maschine eine 
Maximalstromstärke bezw. grösste elektromotorische Kraft 
ein; bei weiterer Zunahme der Geschwindigkeit nimmt die 
Stromstärke wieder ab. Ihr Maximum ist für eine Inductor- 
rolle unter allen Umständen eine fast unveränderliche Grösse; 
wächst der äussere Widerstand, so muss demnach auch die 
Geschwindigkeit der Maschine zunehmen, um die gleiche 
Maximalstromstärke zu stande zu bringen. Lässt man den 
äusseren Widerstand von Null der in sich selbst geschlossenen 
Spule an zunehmen, so muss also der Maschine eine immer 
grössere Geschwindigkeit gegeben werden, um die gleiche 
Maximalstromstärke zu erzeugen. 

Werden die Spulen einmal neben einander, das andere 
Mal hinter einander verbunden, so erfordert das Eintreten der 
Maximalstromstärke im ersteren Falle eine viel grössere Ge- 
schwindigkeit der Maschine als im letzteren, weil der ganze 
Strom sich im ersteren Falle gleichmässig auf die sechs 
Spulen vertheilt; es kann somit nur entsprechend vermehrte 
Geschwindigkeit durch Erhöhung der elektromotorischen Kraft 
die Stromstärke in jeder einzelnen Spule und damit auch in 
der äusseren Leitung bis zum Maximum steigern. 

Die Maximal-Stromstärke ist jedoch nicht ganz constant; 
sie zeigt sich bei grossem Widerstand und infolge dessen 
grosser Geschwindigkeit der Maschine etwas geringer als bei 
kleinem Widerstand und kleiner Geschwindigkeit. Dies rührt 
von der Trägheit des Eisens her, die Molecüle können nicht 
rasch genug sich polar umlagern, dadurch nimmt die elektro- 
motorische Kraft um ein weniges ab. 

Das Eintreten eines mit Zunahme der Geschwindigkeit 
der Maschine (bei kleinem äusseren Widerstande sehr rasch) 
erfolgenden Maximum der Stromstärke bezw. der elektromo- 
torischen Kraft, hat seinen Hauptgrund in der Stärke des in 
den Spulen indueirten Stroms selbst, in einer Rückwirkung 


desselben auf die inducirenden Eisenkerne, welche Rück- 
wirkung sich als Magnetismus äussert, der den durch die 
Stahlmagnete erregten Magnetismus schwächt.“ 

Das Verhalten einer magnet-elektrischen Maschine bei 
Veränderung der Rollenverbindung oder der Drehungsgeschwin- 
digkeit oder des äusseren Widerstandes ist somit ein ziemlich 
complieirtes und lässt sich nicht unmittelbar durch die Ohm- 
sche Formel ausdrücken. Wenn man z.B. für eine Inductor- 
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nicht bei derselben Inductorgeschwindigkeit für n hinter ein- 
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dem veränderlichen Magnetismus der Kerne abhängig, in ganz 
verschiedener Weise gestaltet. 

Ebenso lässt sich natürlich nicht die in der ganzen Lei- 
tung wie in dem äusseren Widerstande Z entwickelte Wärme 
nach dem Joule’schen Gesetze berechnen, wonach erstere ist 
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Aus den Lenz’schen Versuchen folgt, dass die Strom- 
stärke für jeden Widerstand einen Maximalwerth besitzt, der 
von der Geschwindigkeit der Maschine abhängt, und umge- 
kehrt jeder Geschwindigkeit der Maschine ein äusserer Wider- 
stand entspricht, bei welchem die Stromstärke ihren stets 
(nahezu) gleichen Maximalwerth hat. Bei dem betreffenden 
Maximalwerthe ist nun zugleich die gesammte Wärme in der 
Kette die grösste. Nimmt bei gegebenem Widerstande die 
Geschwindigkeit ab oder zu und wird bei gegebener Ge- 
schwindigkeit der Widerstand grösser oder kleiner, so sinkt 
die gesammte Wärme. Dieselbe ist somit überhaupt ein 
Minimum, wenn die Spulen in sich geschlossen sind, und 
nimmt dauernd zu mit dem eingeschalteten äusseren Wider- 
stande, Maximalstromstärke und dieser entsprechende Maschi- 
nengeschwindigkeit vorausgesetzt. Im Verhältniss der ent- 
wickelten Wärme steht nun auch der Aufwand an äusserer 
mechanischer Arbeit, welche sich in jene umsetzt; dazu sind 
nur noch zu rechnen die Reibungswiderstände und die Ver- 
luste durch die innere Erwärmung der Magnete, um die ganze 
Arbeitsstärke zu bestimmen. Was die im äusseren Wider- 
stande Z entwickelte Wärme anlangt, so fanden Prof. Jamin 
und Roger in Paris, dass sich dieselbe bei constanter Ge- 
schwindigkeit der Maschine für verschiedenen äusseren Wider- 
stand und beliebige Combination der Inductionsrollen nach 
dem Joule’schen Gesetze berechnen lassen, wenn man den 
der Maximalstromstärke und Wärmeentwickelung entsprechen- 
den Widerstand der äusseren Leitung als unveränderlichen 
inneren Widerstand des Inductors in die Formel einsetze. 
Derselbe kann grösser als der wirkliche Widerstand der 
Spulen sein; bei den nur bei einer bestimmten grossen Ge- 
schwindigkeit angestellten Versuchen wurde er 7 mal grösser 
gefunden. Werden mehr Spulen hinter einander verbunden, 
so vermehrt sich natürlich nach dem Ohm’schen Gesetze 
entsprechend der Widerstand, bei Verbindung neben einander 
vermindert sich derselbe. Andere Geschwindigkeiten würden 
andere Verhältnisszahlen ergeben. Bei einer gewissen kleinen 
Geschwindigkeit würden die Widerstände einander gleich sein 
und bei noch kleinerer Geschwindigkeit würde sogar, wie 
man nach den Lenz’schen Versuchen schliessen muss (ent- 
gegen den Anschauungen von Jamin und Roger) der 
Widerstand der Spulen als kleiner gegen den äusseren in 
Rechnung zu setzen sein. Weitere Folgerungen für die Theorie 
der magnet-elektrischen Maschinen lassen sich aus dem Mit- 
getheilten nicht ziehen (Dingler’s „Polytechn. Journ.“, Bd. 189, 
S. 353, „Ann. de Chimie et Pharm.“, Bd. 17, S. 276). 

Was die Drahtdicke und die Zahl der Windungen der 
Spulen des Inductors bezw. die Verbindungen der einzelnen 
Spulen anlangt, so machte schon Jacobi 1846 darauf auf- 
merksam, dass die Anordnung im Verhältnisse zu der Grösse 
des äusseren Widerstandes stehen müsse; ist letzterer, z. B. 
bei galvanoplastischen Versuchen, klein, so darf auch der 
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Gesammtwiderstand des Inductors nur klein sein, wenn man 
grössere Wirkungen erzielen will (Pogg. Ann., Bd. 69, S. 167). 

Commutatorstellung. Der Uommutator muss so ge- 
stellt sein, dass er den Contact der schleifenden Federn 
gerade im Augenblicke des stärksten Magnetismus des Ankers 
bezw. des Verschwindens des Stroms unterbricht und die 
Leitung umschaltet. Trifft dies nicht genau zu, so ist noch 
Strom in der Leitung und die Oeffnung der Kette ist mit 
einem Funkenspringen am Commutator verbunden, auch wird 
der Strom in der Leitung durch den entgegengesetzt ein- 
laufenden etwas geschwächt. Dies lässt sich nun nur schwer 
vermeiden, da die Verschiebung der Maximalbewegung des 
Eisenkerns für jede Geschwindigkeit der Maschine und Ver- 
änderung der äusseren Widerstände eine andere ist. Es ist 
solches als ein Missstand bei allen nach ähnlichen Grund- 
sätzen gebauten Maschinen anzusehen, sobald sie gleichartige 
Ströme in die Leitung senden sollen, da die Schleifstücke 
des Commutators durch die Funken rasch zerstört werden. 
Vielleicht dürften sich die Funken vermeiden lassen durch 
Einschaltung eines sehr grossen Widerstandes zwischen die 
Inductordrahtenden, der so beträchtlich gegen den der äusseren 
Leitung ist, dass er die durch letzteren gehenden Ströme 
nicht erheblich schwächt; einem dünnen Neusilberdraht liesse 
sich leicht ohne allzu grosse Länge ein 50 bis 100 mal 
grösserer Widerstand geben, der aber immer noch kleiner 
wäre als der Luftwiderstand, welcher beim Auftreten des 
Funkens überwunden wird. 

Die Maschinen von Stöhrer sind, so viel bekannt, nur 
als Demonstrationsapparate, aber nicht als Elektromotoren 
für technische Zwecke ausgeführt worden. Der oben ge- 
nannte Woolrich fertigte hingegen schon im Jahre 1847 
eine sehr grosse Maschine für die Elkington’sche Fabrik 
in Birmingham zum Versilbern und Vergolden, welche nicht 
weniger als acht Hufeisenmagnete von je 12 Platten und 
16 Inductorrollen besass. Die Magnete kehrten ihre 16 Pole 
strahlenförmig gegen die Drehachse, das Inductorrad von 
3l/a Fuss Durchm. befand sich dazwischen („Journ. f. pr. 
Chemie“, 1847, Bd. 41, S. 252). In dieser Maschine haben 
wir ohne Zweifel das Vorbild der demnächst zu beschreiben- 
den zu sehen. 

Die Alliance-magnet-elektrische Maschine. Im 
Jahre 1856 wurde zum ersten Male eine grosse magnet- 
elektrische Maschine im Invaliden-Hötel in Paris aufgestellt, 
ursprünglich zum Zwecke in der dortigen Gasfabrik durch 
Zersetzung des Wassers Wasserstoff zu gewinnen, die mehrere 
elektrische Lichter bilden konnte. (Du Moncel „Expose des 
appl. de l’electr.“, I, S. 361.) Dieselbe wurde (nach Armen- 
gaud „Genie ind.*, 1862, S. 181) von Prof. Nollet in 
Brüssel erfunden und später von der Gesellschaft l’Alliance 
in Fabrikation genommen und unter deren Namen bekannt. 
Sie ist bei verschiedenen Leuchtthürmen und an anderen 
Orten in Gebrauch gekommen und blieb bis Mitte der sechs- 
ziger Jahre die einzig verbreitete Lichtmaschine; im Jahre 
1562 war sie als erste derartige auf der Londoner Weltaus- 
stellung erschienen (Dingler’s „Polytechn. Journ.“, Bd. 167, 
S. 104). Die Hufeisenmagnete sind bei dieser Maschine 
strahlenförmig rings um eine horizontale Achse fest angeordnet, 
so zwar, dass die Pole nach der 
Achse zugekehrt sind, jedoch in 
einigem Abstande von derselben 
endigen. (Fig. 8.) Die Magnete, 
aus dünnen paarweise zu einem 
Magazin wie immer verbundenen 
Lamellen bestehend, sind parallel 
der Achse in mehrfacher Zahl und 
mit entgegengesetzten Polen auf 
einander folgend angebracht, ge- 
trennt durch Zwischenräume, gross 
genug, dass die Inductorrollen 
zwischen den entgegengesetzten 
Polen Raum finden und passiren können. 


Die letzteren sind 
um die Welle herum im Kreise angeordnet, dicht neben 
einander in der Zahl der Magnetpole (16) und mit der Welle 
fest verbunden; in jeder Lücke zwischen den Magneten be- 


findet sich ein derartiges Inductorrollen-Rad. Bei der Um- 
drehung der Welle wird der Eisenkern der Rollen abwechselnd 
im einen und anderen Sinne magnetisch und bei allen im 
gleichen Sinne jedesmal, so dass, da ihre Drähte verbunden 


sind, ein verstärkter Strom wechselnder Richtung entsteht, 
genau wie bei der Stöhrer’schen Maschine. Bei der Licht- 
maschine werden die Ströme neuerdings nicht gleichgerichtet, 
da man fand, dass die auf einander folgenden Stromwellen 
entgegengesetzter Richtung denselben Wärmeeffect hervor- 
rufen wie gleichgerichtete Ströme. Ja man baut sogar ab- 
sichtlich Lichtmaschinen für Wechselströme, weil die Licht- 
kohlen dann gleichförmiger abbrennen, worüber später noch 
das Nähere. Die Maschinen der Gesellschaft l’Alliance 
machen 400 Umdrehungen pro Minute, was in den Inductor- 
rollen einem mindestens 100 maligen Stromwechsel in der 
Secunde entspricht. 

Siemens’ Maschine und das dynamo-elektrische 
Princip. In eigenthümlicher Weise baute Dr. W. Siemens 


in Berlin (1857) die magnet-elektrische Maschine, indem er 
dem Inductor eine ungewöhnliche Form von Elektromagnet 
zu Grunde legte (Poggendorf’s „Annalen“, Bd. 101, S. 271). 
Zwischen die Pole einer grösseren Zahl vereinigter Hufeisen- 

Fie. 9. 
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magnete wird als Anker ein langer Eisen- 
eylinder gesetzt (Fig. 9), der um seine 
Achse rasch gedreht werden kann. Der- 
selbe ist seiner ganzen Länge nach an zwei 
gegenüber liegenden Stellen eingeschnitten 
oder mit einer breiten und tiefen Rinne 
versehen; in diese ist ein Draht durch Umwickeln hinein- 
gelegt, so dass die Rinne gerade ausgefüllt ist und der Cylinder 
als voll erscheint. Bei der Umdrehung des Cylinders kommen 
abwechselnd das erhaltene Segment des Ankers und die Draht- 
windung an den Polen der Elektroınagnete vorbei; im ersteren 
Falle ist das Eisen polar, im letzteren unmagnetisch. Bei 
fortgesetzter Drehung wechseln die Pole fortwährend und es 
entstehen dadurch in dem Inductordrahte Wechselströme wie 
in den anderen Maschinen. 

Unterstützt wird in diesem Falle die Wirkung des Anker- 
magnetismus durch die directe Einwirkung der Magnetpole 
auf die Drahtumwickelung; dieselbe ist Null, wenn die Ebene 
der Windungen in der Mitte zwischen den Magnetpolen sich 
befindet und erreicht ihren Maximalwerth, wenn die Windungen 
gerade an den Polen vorbeigehen (s. hierüber später bei der 
v. Hefner-Alteneck’schen Maschine Näheres). Der Ver- 
lauf ist somit der gleiche wie bei der Wirkung des Anker- 
magnetismus. Auch wird der Magnetismus der einzelnen 
Magnetlamellen, deren Polenden sämmtlich den Inductor um- 
geben, besser ausgenutzt und dadurch ihre Gesammtwirkung 
energischer. Diese Umstände erklären die grössere Leistungs- 
fähigkeit der Siemens’schen Maschine bei gleichem Material- 
verbrauch. (Fortsetzung folgt.) 


N 


Briefe an die Redaction. 
Geehrte Redaction! 

Zu der in No. 19 d. W. aufgestellten Frage, die Ab- 
schätzung des Werthes einer Wasserkraft betreffend, 
erlaube ich mir die nachstehenden Bemerkungen. 

Obgleich der Werth einer Wasserkraft sich ebenso wie 
der Werth eines. jeden Gegenstandes nach der Nachfrage 
regulirt, so können doch wol für die Abschätzung des Werthes 
eines Gegenstandes Grundsätze festgestellt werden, welche, 
wenn auch nicht ausschliesslich massgebend, so doch berufen 
sind, richtige Anhaltspunkte zu geben. 

Der Werth eines Gegenstandes kann im Vergleiche mit 
einem gleichartigen Gegenstande, dessen Werth man genau 
kennt, am besten verglichen werden, und es soll im Nach- 
folgenden gezeigt werden, wie sich der Werth einer Wasser- 
kraft gegen eine gleich starke Dampfmaschinenkraft verhält. 

Bei der Abschätzung des Werthes einer Wasserkraft sind 
wol verschiedene Umstände localer Natur, wie auch für den 
beabsichtigten Zweck der Verwendung dieser Kraft bedingende 
Factoren, welche jedoch der Allgemeinheit halber hier nicht 
in Erwägung gezogen werden. 

Hauptsächlich beeinflusst den Werth der abzuschätzenden 
Wasserkraft in diesem Falle der Brennstoffwerth des jeweili- 
gen Brennmaterials. 

Angenommen nun, dass die abzuschätzende bestimmte 
Wasserkraft durch eine gleichwerthige Dampfmaschinenkraft 
ersetzt werden sollte, so ergiebt diese Dampfmaschinen-Anlage 
an jährlichen Ausgaben (B+ $-+.g) Mark, wobei B Mark 
die jährlichen Brennstoffkosten, S Mark die jährlichen Kosten 
des Schmier- und Putzmaterials wie auch die Warte- und 
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Erhaltungskosten der Dampfmaschine und Kesselanlage be- 
zeichnet; q Mark die jährliche Amortisationsquote dieser An- 
lage und Zinsen des Anlagecapitals repräsentirt. Die jähr- 
lichen Auslagen einer an Kraft gleichwerthigen Wassermotoren- 
Anlage stellen sich hingegen auf (Q + s) Mark, wobei Q Mark 
die jährliche Amortisationsquote der Wasseranlage und Zinsen 
des Anlagecapitals, s Mark die jährlichen Kosten der Erhal- 
tung und Wartung der Fluss- und Schützenregulirung 
bezeichnet. 

Die jährlichen Betriebsausgaben beider Anlagen ergeben 
sonach eine Differenz 

Z=(B+S+- N - QAHe). 

Diese Differenz repräsentirt eine jährliche Ersparniss in 
den Betriebsausgaben der einen Anlage gegen die andere. 
Capitalisirtt man diesen Werth unter der Voraussetzung eines 


£ & Kt 2743,00 
6 procentigen Zinsfusses, so beträgt dieses Capital er Mark, 


um was die eine Anlage mehr werth ist als die andere. 
Angenommen, die Wassermotoren-Anlage kostet complet 
sammt Schützen- und Flussregulirungen und Gebäuden W Mark, 
die Kesselanlage sammt Dampfmaschinen und Gebäude hingegen 
D Mark, so ist, wenn Ä Mark den Werth der Wasserkraft 


r 
bezeichnet, X +W=D+ zZ und hieraus 
100 
I 5 Z+(D-Ww) 


d. h., eine bestimmte Wasserkraft repräsentirt eine Werth- 
summe, welche aus den Kosten einer an Kraft gleichwerthi- 
gen Dampfmaschine und Kesselanlage, vermindert um die 
Kosten einer gleichkräftigen Wassermotoren-Anlage und einen 
capitalisirten Betrage zusammengesetzt ist, dessen Zinsen die. 
Differenz der Betriebskosten beider Anlagen bildet. 

Lemberg, 14. Mai 1379. Otto Lendecke. 


Notizen. 

Der Rowan’sche Dampfwagen, dessen erste Leistun- 
gen auf Locomotivbahnen nicht recht befriedigen wollten, ist 
jetzt auf Veranlassung des Ingenieur Weissenborn in Berlin 
den Verhältnissen solcher Bahnen angepasst worden. Ein 
derartiger Wagen, zu welchem H. Gruson in Buckau die 
Maschine und Herbrand & Co. in Düsseldorf den Wagen ge- 
liefert haben, ist, nachdem er bereits auf der Magdeburg-Halber- 
städter Bahn eine Probefahrt gemacht, vor Kurzem nach 
Breslau gebracht worden, und wird auf der Niederschlesisch- 
Märkischen Eisenbahn zu Probefahrten benutzt. 

Der Dampfwagen, auf zwei vierrädrigen Truckgestellen 
ruhend, ist durch einen Quergang getrennt, auf dessen einer 
Seite Pack- und Maschinenraum liegen, während die andere 
den eigentlichen Personenwagen enthält, welcher 35 Passa- 
gieren III. Classe und 15 Personen II. Classe Platz gewährt. 
Die Maschine ist auf einem besonderen vierrädrigen Truck- 
gestell montirt, welches leicht von dem Wagen gelöst und 
mit demselben wieder verbunden werden kann. Diese Tren- 
nung der Maschine von dem Wagen ermöglicht die getrennte 
Beschaffung und Unterbringung beider Theile in passenden 
Räumen, sowie bequemere und weniger betriebstörende Repa- 
ratur jedes einzelnen und bildet somit einen Uebergang von 
dem System Belpaire, in welchem beide Theile fest ver- 
bunden sind, zu dem Dampfomnibus mit besonderer Loco- 
motive, wie sie zwischen Berlin und Grünau auf der Görlitzer 
Bahn fahren. 

Das Gewicht des ganzen Wagens beläuft sich auf 16200K. 

Die vortheilhafteste Geschwindigkeit liegt bei günstigen 
Steigungsverhältnissen zwischen 30 und 40K in der Stunde, 
bei welcher ihm eine sehr ruhige Fahrt nachgerühmt wird. 
Zur Bedienung gehören zwei Mann, ein Maschinist und ein 
Schaffner. 


Die Entphosphorung des Eisens nach dem Verfahren 
von Thomas und Gilchrist besteht in der Hauptsache in 
der Verwendung eines basischen Futters für den Bessemer- 
converter an Stelle des bisher benutzten kieselsäurereichen, 
und von basischen Zuschlägen während des Blasens. Hier- 
durch wird die Bindung der bei dem Blasen entstehenden 
Phosphorsäure und Kieselsäure ermöglicht und eine nachträg- 
liche Reduction derselben verhindert. Ausführlichere Mit- 
theilungen darüber wird das nächste Heft der Vereinszeit- 
schrift bringen. R. 2. 
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Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichniss. — Sitzungskalender. — 
Mannheimer Bezirksverein. — Die elektrische Beleuchtung und die 
magnet-elektrischen Maschinen. (Fortsetzung) — Ueber einige 
neuere Präcisionssteuerungen. — Der Kohlenverbrauch von Pump- 
maschinen. — Ueber die Abnutzung der Dampfkessel. — Notizen. 


Berlin, Sonnabend den 31. Mai. No. 22. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss, 


Aenderungen. 
Pommerscher B.-V. Armin Engert, königl. Fabriken-In- 
spector in München (2369). 

Ruhbr-B.-V. Kuno Zimmermann, Ingenieur in Meissen (3525). 

Keinem B.-V. angehörend. Oskar Lintz, Ingenieur in 
Olmütz (1361). — Joh. Lüders, Docent an der königl. technischen 
Hochschule in Aachen (930). — O. Rott, Ingenieur in Leobschütz 
(221). — Kurt Sorge, Ingenieur der Georg-Marienhütte (3612). 

Neue Mitglieder. 

Frankfurter B.-V. Dr. W. Kalle in Biebrich (2628). 

Ruhr-B.-V. Heinr. Kreft, Ingenieur der A.-G. Phoenix in 
Berge-Borbeck (1984). 

Württembergischer B.-V. Wilh. Friz, Ingenieur bei G. 
Kuhn in Stuttgart-Berg (2711). — Dr. G. Leube jun., Apotheker 
in Ulm (2816). 

Keinem B.-V. angehörend. 
in Cöpenick (2229). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3706. 


Hugo Schüssler, Fabrikant 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ausnahmsweise Mittwoch, 11. Juni, 
Nachm. 5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ausnahmsweise Dienstag, 10. Juni, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse, 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, S Uhr Abds., 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 15. Juni: Aus- 
flug nach Bullay-Alf-Marienburg. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
71/g Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen .der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 26. Mai 1879. 
Mannheimer Bezirksverein. 


Versammlung vom 24. April 1879 in Ludwigshafen. 
— Vorsitzender: Hr. Schenck. Schriftführer: Hr. Reuling. 
Anwesend 25 Mitglieder und 2 Gäste, 

Den eigentlichen Verhandlungen ging eine Besichtigung 
der ausgedehnten Leim- und Düngerfabriken des Hrn. 
Zimmermann in Ludwigshafen mit ihren nach den 
Prineipien der Neuzeit ausgeführten Einrichtungen voran und 
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erregte das höchste Interesse; insbesondere die Maschinen 
zur Herstellung von Schmirgelpapier und Schmirgellein- 
wand. Es wurde mit Versuchen über Haltbarkeit von 
Schmirgelscheiben begonnen, bei welchen die Scheibe bis zu 
einer (Geschwindigkeit von 3000 Umdrehungen pro Minute ge- 
bracht werden kann, und sollen diese Versuche in Gegenwart 
einiger Vereinsmitglieder demnächst fortgesetzt sowie die Re- 
sultate veröffentlicht werden. 

In der hierauf folgenden Sitzung hielt Hr. Zimmer- 
mann einen längeren Vortrag über Leim- und Schmirgel- 
scheibenfabrikation, welcher ausführlich in der Zeitschrift zur 
Kenntniss der Vereinsmitglieder gebracht werden wird. — 

Der Vorsitzende referirte sodann eingehend über die 
Delegirtenversammlung in Elberfeld, wonach Hr. Dr. Weyl 
das Wort erhielt zu Mittheilungen über die 

Herstellung von Flusseisen. 

Nach diesen wird Flusseisen auf Grund der Bell’schen 
Methode mit Umgehung des Puddelprocesses im Martin-Ofen 
hergestellt, und zwar unter gleichzeitiger oder vorhergegangener 
Entphosphorung und Entkohlung des Roheisens durch Zu- 
sammenschmelzen mit Eisenoxyd. Es sollen hierbei 80 pCt. 
des Phosphors durch Eisenoxyd entfernt werden können, ohne 
dass die Entkohlung so weit getrieben werde, dass das Pro- 
duct an Dünnflüssigkeit verliere. Die Abwesenheit des Phos- 
phors bedinge die grosse Zähigkeit des Flusseisens, welche 
es zu einem höchst werthvollen Material für die Industrie mache. 

Nach Ansicht des Redners liegt die Zukunft des Fluss- 
eisens nicht in der Darstellung desselben im Martin-Ofen, 
sondern Die Schwierigkeit der Flusseisen- 
erzeugung in letzterem liege darin, dass bis jetzt noch immer 
ein höchst ungleichmässiges Resultat erzielt worden sei; ent- 
weder war das gewonnene Product zu wenig entphosphort, 
oder infolge zu weit getriebener Entkohlung dickflüssig und 
dadurch blasig. 

Die Erzeugung der zur Entphosphorung unbedingt noth- 
wendigen basischen Schlacke im Converter sei ebenfalls mit 
grossen Schwierigkeiten verbunden, welche indessen neuer- 
dings die Herren Thomas & Gilchrist durch Anwendung 
eines Magnesia-Kalksteinfutters überwunden haben sollen. 

Die Entphosphorung biete ferner die für die Eisenindustrie 
äusserst wichtige Möglichkeit, dass durch sie die vielen vor- 
handenen schlechten Erze in tadelloses Material umgewandelt 
werden können, und es sollen schon zwei grosse Werke das 
Patent hierfür erworben haben. 

Bei der hierauf folgenden Discussion dieses Gegenstandes 
wurde u. A. angeführt, dass man in England bereits Schienen 


im Converter. 


aus Flusseisen herstelle. — 

Hr. Bilfinger erklärte nach diesem an verschiedenen 
Zeichnungen die Construction der gegenwärtig im Bau be- 
griffenen neuen Neckarbrücke für Mannheim und be- 
richtete über Eisenproben, welche ebendaselbst in ausgedehn- 
testem Massstabe mit Eisen für diese Brücke angestellt worden 
sind. Endlich machte noch Hr. Dr. Hofmann auf die 
projectirte Ausstellung in Sydney aufmerksam und hob 
hervor, dass von Seiten der Reichsregierung den Ausstellern 
ganz bedeutende Erleichterungen und Vortheile geboten werden 
sollen. 


Mittheilungen. 
Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 
Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 21.) 
Vortheilhaft wirkt bei derselben noch, dass der Anker 


"bei seiner Drehung stets die Verbindung zwischen den Magnet- 
polen fast vollständig unterhält, so dass ein Abreissen von 


ihnen, was auf die Dauer den Magnetismus schwächt und 
damit die inducirende Wirkung vermindert, nicht oder in 
nicht schädlichem Grade eintritt. In vollkommenster Weise 
ist bei dem Gramme'’schen Ring- und v. Hefner-Alteneck- 
schen Trommelinductor diesem Umstande Rechnung getragen. 

Das System hat insbesondere im Kleinen für Läutewerke 
und Telegraphenapparate Anwendung gefunden; doch wurden 
auch grössere Maschinen danach gebaut (Wilde, Siemens, 
Ladd) besonders auf Grund des Ende 1866 von Siemens 
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erfundenen dynamo-elektrischen Prineipes, welches sich für 
die Entwickelung der magnet-elektrischen Maschinen von 
grösster Fruchtbarkeit zeigte und die Herstellung von com- 
pendiösen billigen Maschinen grösster Wirksamkeit in ver- 
"schiedener Ausführung erst ermöglichte. (Poggendorff’s 
„Annalen“, 1867, Bd. 130, S. 332.) 

Siemens ersetzte nämlich die permanenten Stahlmagnete 
durch Elektromagnete, welche durch den indueirten Strom 
erst ihren Magnetismus erhalten. Das eine Drahtende des 
Inductors wird mit dem einen Drahtende des Elektromagneten, 
der jenen umgiebt, verbunden und die beiden anderen -Draht- 
enden von Inductor und Magnet alsdann dahin geführt, wo 
die Elektrieität wirken soll. Wird nun ein auch nur ganz 
schwacher Strom durch den Elektromagnet geleitet, so er- 
zeugt der erregte Magnetismus bei der Drehung des Inductors 
hierin einen Strom, der, durch die Windungen des Elektro- 
magnetes laufend, dessen Magnetismus verstärken muss; da- 
durch wird aber wiederum ein um so stärkerer Strom in dem 
Inductor hervorgerufen, und so wirken beide Organe derart 
auf einander ein, dass nach ganz kurzer Zeit der höchste 
Grad von Magnetismus erzeugt wird, wie er in Stahlmagneten 
auch nicht annähernd dauernd angesammelt bleiben kann. 
Als Eigenthümlichkeit dieses Prineipes ist noch hervorzuheben, 
lass eine Zeit lang die elektromotorische Kraft der indueirten 
Ströme nahezu mit dem Quadrat der Drehgeschwindigkeit 
wächst, da ja der Strom den Magnetismus und dieser wieder 
den Strom gleichmässig steigert. Nähert sich die magnetische 
Polarität dem Sättigungspunkte, dann ist die Zunahme der 
elektromotorischen Kraft minder stark und verhält sich end- 
lich wie bei Anwendung permanenter Stahlmagnete, wenn 
die Maximalstärke des Elektromagneten erreicht ist. Ein 
anfänglicher Strom braucht nun gar nicht einmal mittelst 
eines besonderen Elektromotors durch den Elektromagneten 
geleitet zu werden, da in dem letzteren immer so viel 
Magnetismus remanent ist oder schon durch den Erdmagnetis- 
mus erzeugt wird, dass in dem Inductor bei der Drehung 
stets eine mässige Erregung stattfindet. Da hier Strom durch 
Strom hervorgerufen und verstärkt wird, wenn auch durch 
das Zwischenglied des Magnetismus, so wurde die Bezeichnung 
Dynamo-Elektrieität und dynamo-elektrische Maschinen auf 
diese Form der Ströme und ihre Erzeugungsmittel angewendet. 
Alle neueren grossen Lichtmaschinen sind dynamo-elektrische; 
permanente Magnete kommen bei denselben nicht mehr zur 
Verwendung. 

Es darf übrigens nicht unerwähnt bleiben, dass bereits 
Anfang 1866 eine Annäherung an das dynamo- elektrische 
Prineip durch Wilde’s (in England) grösste bis dahin 
gebaute Maschine stattgefunden hatte, die Verwandtschaft mit 
den neuesten Gramme’schen und Siemens & Halske- 
schen Wechselstrom-Maschinen besitzt (Dingler’s „Polytechn. 
Journ.“, Bd. 182, S. 177). Es wirken hier nämlich Elektro- 
magnete auf den Siemens’schen Inductor ein, deren Elek- 
trieität in einer gleichzeitig mit umlaufenden kleinen magnet- 
elektrischen Siemens’schen Maschine mit Stahlmagneten 
erzeugt wird. Die beistehende Fig. 10 giebt ein Bild der 
getroffenen Anordnung, woraus sich auch zugleich entnehmen 
lässt, wie die Maschinen mit dem Siemens’schen Inductor 
im Kleinen und Grossen gebaut wurden. AA sind zwei 
starke, mit Draht umwickelte, einen dicken Elektromagnet 
bildende Eisenplatten, die unten auf einer Holzplatte E be- 
festigt und oben mit einem eisernen Querstück und darauf 
gelegter Holzplatte verbunden sind. Letztere dient als Träger 
einer Anzahl hufeisenförmiger Magnete B. Zwischen den 
Schenkeln, hier bei 7, unten bei F, befinden sich die In- 
ductoren, welche durch die mit einem Motor verbundenen 
Riemen CC’ und DD! rasch gedreht werden. Der Inductor- 
draht von 7 geht bei e und f mit seinen beiden Enden in 
zwei Schrauben und in diese sind gleichfalls eingeführt die 
um A A gewickelten Drähte, welche unten verbunden sind. 
Es bilden also die um die beiden Schenkel des Elektro- 
magnetes A A und um den Inductor 7 der oberen Hufeisen- 
magnete gewickelten Drähte einen zusammenhängenden, in 
sich geschlossenen Kreis. Der untere Inductor F der Elektro- 
magnete AA hat seinen eigenen Draht, welcher in die 
Schrauben e und d ausläuft, die als Pole für die äusseren 
Leitungsdrähte a und 5 dienen. Die durch Umdrehung des 
oberen Induetors 7 erregte Elektrieität entwickelt Magnetis- 
mus in den Schenkeln A A, und bis zu einem gewissen Grade 
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um so mehr, je schneller die Drehung erfolgt. Es findet 
dadurch eine ausserordentlich viel grössere Einwirkung auf 
den Inductor F statt, als solches durch permanente Stahl- 
magnete erreicht werden könnte, In der That war auch 
Wilde’s magnet-elektrische Maschine die stärkste, die bis 
dahin gebaut wurde. 

Die Priorität des Gedankens, mächtige magnet-elektrische 
Maschinen in solcher Weise zu bauen, kommt jedoch Wilde 
nicht zu, wenn auch die erste Ausführung unzweifelhaft 
von diesem stammt. Bereits im Jahre 1851 hatte jenes 
Prineip Dr. Sinsteden in Pasewalk (1851) klar aus- 
gesprochen (Poggendorff’s „Annalen“, Bd. 84, S. 186). 
Siemens’ grosses Verdienst ist, zuerst erkannt zu haben, 
dass die besondere Maschine zur Erzeugung von Strömen 
für den Elektromagneten ganz wegbleiben kann und die 
Wirkung ausserordentlich noch verstärkt wird, wenn man 
den Draht des Elektromagneten mit dem des eigenen Inductors 
verbindet. Man darf in der That bei Wilde’s Maschine nur 
den oberen Theil mit den permanenten Magneten weglassen 
und den Endpunkt c des Inductordrahtes mit dem einen 
Ende e des Elektromagnetdrahtes verbinden (es bilden dann 
d und f die Pole), um eine dynamo-elektrische Maschine 
nach Siemens zu erhalten. Diese specielle Form der Ma- 
schine besitzt jetzt nur noch historisches Interesse, da sie in 
ihrer Leistung durch die weiterhin zu beschreibenden, später 
erfundenen Maschinen weit übertroffen wurde Die von 
Siemens & Halske ursprünglich hergestellten dynamo- 
elektrischen Maschinen hatten genau die Form ihrer magnet- 
elektrischen Maschine, nur dass die Hufeisen aus weichem 
Eisen gebildet und mit Drahtwindungen umgeben waren. 

Die Gramme’sche Maschine mit Ringinductor. 
Eine weit grössere praktische Anwendung als die erwähnten 
magnet-elektrischen Maschinen und im Prineip unwesentlichen 
Modificationen derselben haben die weiterhin zu beschreibenden 
Maschinen erlangt, die auf der bei der Bewegung von Magnet- 
polen durch Drahtringe oder umgekehrt entstehenden Induc- 
tion basiren. Dieselben sind in zwei Hauptformen gebaut 
worden, entsprechend den beiden möglichen Vorgängen der 
geradlinig fortschreitenden Bewegung eines einzigen Pols 
durch einen Ring und der Drehbewegung der beiden Pole 
einer Nadel in einem Ringe. Vorerst werde die erstere Art 
Maschinen besprochen. 

Man denke sich eine sehr lange Drahtschraube und 
einen sehr langen Stabmagnet. Wird letzterer in erstere 
hineingesteckt, so kann während einer entsprechend langen 
Zeit ein gleichförmig fliessender Strom inducirt werden. 
Denkt man sich die Schraube kreisförmig geschlossen, so 


würde man ohne Zweifel einen ununterbrochenen Strom von 
unveränderlicher Stärke erzeugen können, wenn es gelänge, 
einen Magnetpol für sich im Inneren der Schraube im Kreise 
zu bewegen. Prof. Paeinotti in Pisa (1360) und später 
der Mechaniker Gramme (Belgier) in Paris (1871) lösten 
diese Aufgabe in der folgenden Weise. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber einige neuere Präcisionssteuerungen. 
Von Aug. Geisler. 
(Vorgetragen in der Versammlung des Niederrheinischen Bezirks- 
vereines vom 5. November 1873.) 

Alle bisher zu praktischer Anwendung gelangten Dampf- 
maschinen-Steuerungen lassen sich nach den mit denselben 
verwirklichten Prineipien in eine Anzahl Gruppen eintheilen, 
durch welche die Wirkungsweise der verschiedenen Steue- 
rungen, mögen dieselben auch durch noch so verschiedene 
Mechanismen erreicht werden, sich präcis charakterisiren; alle 
bisher neu hinzugetretenen Erfindungen bilden nur Varianten 
dieser Gruppen, ohne den Rahmen derjenigen derselben zu 
überschreiten, zu welcher sie ihrer specifischen Wirkungsweise 
nach zu zählen sind. 

Vernachlässigt man die unvollkommeneren Mechanismen, 
als Steuerung ‚mit einfachem Schieber, ‘mit Doppelschieber 
und verstellbarem Expansionsexcentrik, Ventilsteuerung mit 
Hebedaumen u. A., so bleiben folgende Gruppen guter Expan- 
sionssteuerungen, unter denen eine jede und bisher bestehende 
zu classifieiren ist. 

I. Gruppe. Schiebersteuerungen, bei denen den ab- 
schliessenden Schieberkanten, zum Zwecke variabler Expan- 
sion, veränderliche Entfernung von einander gegeben werden 
kann. Hierhin gehören alle Arten Doppelschieber-Steuerungen, 
ob dieselben nach Meyer durch Rechts- und Linksgewinde, 
nach Rider mit schraubenförmigen Dampfcanälen, oder nach 
Dack mit aussen liegenden Doppelhebeln u. s. w. con- 
struirt sind. 

II. Gruppe. Schiebersteuerungen mit frei beweglichen 
Expansionsschiebern, welche durch Anschläge gesteuert werden, 
wie bei den Steuerungen nach Farcot, Krause u. A. 

II. Gruppe. Corliss-Steuerung in allen Variationen, 
ob mit Hähnen oder Ventilen, einschliesslich der Sulzer- 
Steuerung, bei welchen durch gezwungene vom Regulator 
beeinflusste Bewegung freier Schluss der Einströmung, herbei- 
geführt wird. 

Zu diesen Gruppen ist in der neueren und neuesten Zeit 
noch getreten die 

IV. Gruppe. Collmann-Steuerung, bei welcher Oeffnung 
‚und Schluss der Einströmcanäle in gezwungener, letzterer in 
beschleunigter, vom Regulator beeinflusster Bewegung statt- 
findet; sowie ferner, die wol zu einer besonderen 

V. Gruppe zu rechnende Virck’sche Steuerung, bei 
welcher Schiebersteuerung der freie Schluss der einfachen 
Schieber durch gesonderte, vom Regulator beeinflusste Dampf- 
kraft, daher mit grosser Geschwindigkeit und also möglichst 
momentan erfolgt. 

Letztere beiden Steuerungen, welche wol noch nicht so 
bekannt sein dürften, wie dieselben es. verdienen, will ich 
zum Gegenstande meiner Mittheilung machen, indem ich hin- 
sichtlich Darstellung der Collmann-Steuerung den Ausführungen 
des Erfinders folge.*) 

Alle nach Gruppe I construirten Steuerungen werden durch 
dauernd gezwungene Bewegungen regiert, aus welchem Um- 
stande ihre grosse Zuverlässigkeit und die grosse Verbreitung, 
welche dieselben erhalten haben, herzuleiten ist. Da dieselben 
indess einem erfolgreichen Eingriffe des Regulators zu grossen 
Widerstand bieten, um durch denselben eine empfindliche 
Regulirung des Expansionsgrades erhalten zu können, aus 
diesem Grunde auch meist nur unter Regulirung der Dampf- 
spannung arbeiten, so sind dieselben als Expansionsmaschinen 
im eigentlichen Sinne des Wortes, welche mit dem Namen 
„Präcisionsmaschinen* bezeichnet werden, nicht zu betrachten. 
Die übrigen Gruppen sind als eigentliche Expansions- (Prä- 
eisions-) Steuerungen zu bezeichnen; es ist jedoch unverkenn- 
bar und durch die Erfahrung erwiesen, dass die unter II und 
III genannten Gruppen nicht diejenige Zuverlässigkeit des 
präcisen Dampfabschlusses bieten, speciell nicht bei höheren 


* Die, Collmann-Steuerung ist beschrieben 
Bd. XXIT, S. 341 der Vereinszeitschrift. 


und abgebildet 
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Geschwindigkeiten, welche zu wünschen wäre. Die Ge- 
schwindigkeit des Dampfabschlusses hängt bei denselben von 
der Stärke der schliessenden Kraft (Eigengewicht der Ventile, 
den Federn u. s. w.) und dem sehr veränderlichen Widerstande 
ab, welchen Luftbuffer-, Stopfbuchsen- und Zahnreibung 
u. 8. w. derselben entgegensetzen. Werden die mit diesen 
Steuerungen ausgerüsteten Maschinen nicht ganz vorzüglich 
gewartet, so werden statt der erwarteten guten, oft sehr 
schlechte Resultate erzielt. So finden wir z. B., dass ent- 
weder die Luftlöcher der Luftbuffer so weit aufgestellt worden 
sind, dass der Kolben bei jedem Hube anschlägt, weil durch 
zu grosse Reibung, zu schwere Federkraft u. s. w. der Ab- 
schluss sonst allzu spät erfolgt; oder dieser Fehler findet 
statt, weil der Kolben im Lufteylinder nicht mehr genügend 
schliesst; und durch die entstehenden Schläge werden diese 
empfindlichen Theile in kurzer Zeit ruinirt. Im entgegen- 
gesetzten Falle sieht man oft den Dampfabschluss durch die 
Lufteylinder derart gebremst, dass derselbe fast so schleichend 
wie bei der gewöhnlichen Steuerung stattfindet. Ferner bilden 
die greifenden Kanten der Klinken, besonders für höhere 
Expansionsgrade, sehr heiklige Organe, deren Auswechselung 
und richtige Einstellung ebenso wie die Wartung der Luft- 
buffer dauernd geschickten Händen anvertraut sein muss, um 
wie beabsichtigt zu functioniren; hierdurch geräth der Benutzer 
dieser Maschinensysteme hinsichtlich der damit zu erzielenden 
Oekonomie nicht selten in eine unangenehme Abhängigkeit 
von seinem Maschinisten. 

So vorzüglich die bezeichneten Steuerungssysteme, welche 
Gruppe III umfasst, bei guter Wartung auch functioniren, so 
wenig sind dieselben geeignet minder geschickten Händen 
anvertraut zu werden, und es entspricht eine Steuerung, welche 
dies ermöglicht und dabei den von der Theorie zu stellenden 
idealen Anforderungen möglichst genügt, gewiss einem fühl- 
baren Bedürfnisse schon aus dem Grunde, weil gute Ma- 
schinen viel leichter zu erlangen sind als gute Maschinisten. 

Die Collmann-Steuerung besitzt nun folgende prineipielle 
Eigenschaften: Ihr Mechanismus wird ausschliesslich in ge- 
zwungenen Bewegungen geführt, und ist von veränderlichen 
Reibungswiderständen nicht beeinflusst. Dieselbe gestattet 
einen sehr leichten Regulatoreingriff, wonach also der Expan- 
sionsgrad der Maschine in kürzester Zeit dem gerade von 
derselben zu überwindenden Widerstande sich anpasst, und 
da Oeffnen und Schliessen der Dampfeanäle mit sehr grosser 
Geschwindigkeit erfolgen, so wird auch bei den kleinsten Fül- 
lungsgraden, deren Grenze erst bei etwa !/ıoo Kolbenweg liegt, 
ebensowol wie bei den grössten, etwa "/ıo, eine so zweck- 
mässige Grösse des Einströmungsquerschnittes erreicht, dass 
eine Drosselung des Dampfes während der Einströmungs- 
periode nicht stattfindet. 

Der Mechanismus, ausschliesslich in relativ sehr grossen 
gehärteten Bolzenflächen beweglich, besitzt durchaus keine 
stellbaren Theile, durch welche der Maschinist denselben 
reguliren und den Gang und Dampfverbrauch der Maschine 
beeinflussen könnte. Der Maschinist hat nur für Reinhaltung 
und Oelung ausser der In- und Ausserbetriebsetzung der 
Maschine zu sorgen, und es wird somit dem Besitzer die 
Sicherheit geboten, dass durch unverständiges Stellen der 
Apparat nicht verdorben und der ökonomische Werth der 
Leistung der Maschine nicht herabgezogen wird. 

Hiernach lässt diese Steuerung, welche ebenso sehr den 
höchsten jetzigen Ansprüchen der Theorie wie allen prakti- 
schen Anforderungen genügt, besonders noch, da die Grund- 
idee ihrer Construction in allen denkbaren Variationen und 
bei wol allen Dampfmaschinenarten mit Kurbel, bei allen 
Abschlussweisen der Canäle, bei Schiebern, Ventilen, Hähnen 
u. s. w. in gleich guter Weise durchführbar ist, dieselbe 
ausserdem sich vorzüglich zum Reversiren eignet, sich als ein 
bedeutender Fortschritt auf diesem Gebiete bezeichnen. 

Der Bewegungsmechanismus der Steuerung lässt sich 
allgemein folgenderweise darstellen. 

Von einer gemeinsamen Quelle rotirender Bewegung 
werden zwei Hauptbewegungen abgeleitet: 

1) eine stetig oscillirende Bewegung, welche sich während 
der ersten Hälfte des Kolbenganges, von Voreilung abgesehen, 
aus ihrer Mittellage in die Extremlage begiebt, und während 
der anderen Hälfte in die Mittellage zurückkehrt; 

2) eine ebenfalls oseillirende, transversal der ersteren 
abgeleitet, welche, abgesehen von der durch die endliche 
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Länge ihres Hebelmechanismus, sich während eines einfachen 
Kolbenhubes von der einen Extremlage in die entgegen- 
gesetzte und während des folgenden wieder in die erstere 
zurück begiebt. Diese Bewegung ist jedoch nicht constant, 
sondern wird vom Regulator beeinflusst. 

Diese beiden Bewegungen werden nun in dem Mechanis- 
mus der Steuerung so zusammengestellt, dass dieselben sich 
während einer Zeit subtractiv, während einer anderen additiv 
vereinigen, letzteres während des Schliessens des Ventils 
u.s. w. Durch die Veränderlichkeit der Bewegung 2) lässt 
sich nun eine früher oder später in die Anfangslage zurück- 
kehrende resultirende Bewegung erzeugen, und durch passende 
Wahl der Verhältnisse die vorgenannte Variationsfähigkeit des 
Füllungsgrades von !/ıoo bis ®/ıoo erreichen. 

Die Steuerung beruht sonach in der Herleitung der 
Grundbewegungen, wie ersichtlich, auf dem gleichen Prineip 
der Benutzung der transversalen Bewegungsrichtungen des 
Excenters wie die Finek’sche Steuerung, ergiebt aber nicht 
die grossen Fehler derselben, speciell nicht beim Reversiren, 
da eine freiere Bewegung in der Anordnung der Construction 
bei derselben möglich ist. 

Die zweite Steuerung, über welche ich einige Mittheilungen 
zu machen beabsichtige, glaube ich einer besonderen Gruppe V 
zutheilen zu müssen, da dieselbe sich in eine der genannten 
nicht wohl einfügen lässt, obschon sie Organe der einen und 
anderen in sich schliesst. 

Dieselbe, die Virck’sche Steuerung, gehört gleichfalls zu 
den eigentlichen Präcisionssteuerungen, indem dieselbe directe 
Beeinflussung der Cylinderfüllung durch den Regulator erhält, 
hohe Veränderlichkeit des Füllungsgrades zulässt, und sehr 
präcises, rasches Oeffnen und Schliessen der Dampfeanäle 
bewirkt. Ausserdem hat dieselbe aber noch den, speciell für 
Maschinen mit sehr kleinen Cylinderfüllungen besonders 
wichtigen Vorzug, die geringsten schädlichen Räume unter 
allen bisher bestehenden Dampfmaschinen zu besitzen, und 
eignet sich dieserhalb ganz besonders für den Betrieb mit 
hoch gespanntem Dampfe und sehr hoher Expansion. 

Die Steuerung ist eine Schiebersteuerung, speciell für 
liegende Maschinen construirt, und es sind die Einlassschieber 
derselben auf der oberen Aussenfläche des Cylinders, die 
Auslassschieber auf der unteren Innenseite desselben gelagert. 
Beide sind, für jede Cylinderseite getrennt, einfache Flach- 
schieber und werden durch Daumen geöffnet, welche aus der 
Stirnfläche zweier relativ grosser, auf einer neben dem Cylinder 
parallel mit der Kolbenstange gelagerten Achse, aufgekeilten 
Scheiben hervortreten. Bei der Grösse dieser Scheiben wird 
die Geschwindigkeit, mit welcher die Oeffnang der Scheiben 
erfolgt, sehr gross, und hiermit ist der Nachtheil beseitigt, 
der in dieser Richtung anderen Daumensteuerungen anhaftet. 

Die Auslassschieber fügen sich in geschlossenem Zustande 
genau in entsprechende Aussparungen der Cylinderdeckel, so 
dass nach dieser Seite der schädliche Raum fast zu Null wird. 
Der Schluss eines Auslassschiebers erfolgt durch denselben 
Daumen, welcher den entgegengesetzten Schieber öffnet, zu 
gleicher Zeit, indem die aussen liegenden Doppelhebel beider 
Schieber durch eine Zugstange mit einander verbunden sind. 

Die Einlassschieber werden mit ähnlichen Doppelhebeln 
von denselben Scheiben, jedoch mittelst anderer in grösserem 
Abstande vom Mittelpunkte derselben befindlichen Daumen 
geöffnet, und zwar, wie aus Gesagtem hervorgeht, mit noch 
grösserer Geschwindigkeit als die Auslassschieber. Zwischen 
den äusseren Enden der die Schieber regierenden Hebel be- 
findet sich gleichfalls eine verbindende Stange, jedoch derart 
durch beide Hebel lose hindurchgehend, dass dieselbe eine, 
beim Schluss eines der Schieber erforderliche Annäherung 
der Hebel, nicht aber eine Entfernung derselben von einander 
über die Parallelstellung hinaus gestattet. 

Diese Stange ist die Kolbenstange eines kleinen, in Mitte 
derselben befindlichen Dampfeylinders, des Expansions- bezw. 
Steuerungseylinders, durch welchen die Stange bei jedem ein- 
fachen Hube der Maschine hin- bezw. hergeschoben wird, 
und mit jeder Bewegung einen der Doppelhebel der Einlass- 
schieber bewegt und hiermit den betreffenden Schieber schliesst. 
Den Dampf, durch welchen dies bewirkt wird, erhält der 
kleine genannte Cylinder aus dem Hauptcylinder. Der kleine 
Cylinder hat nämlich zwei getrennte Schieberkasten, in 
welchen vertical zwei kleine Flachschieber für die entgegen- 
gesetzten Kolbenseiten sich bewegen. Je ein offenes Rohr 


verbindet diese Schieberkasten mit den Enden des Haupt- 
eylinders, und diese Rohrverbindung dient sowol als Einlass- 
wie als Auslassrohr für den kleinen Cylinder. 

Vom Regulator aus wird eine kleine verticale Achse in 
gleicher Umdrehungszahl mit der Maschine bewegt, welche 
eine an ihrer Bewegung theilnehmende, vom Regulator auf 
und nieder stellbare Hülse trägt. Diese Hülse ist auf ihrem 
Mantel mit einem Vorsprung (Anschlag) versehen, der auf die 
Länge der Hülse eine Viertelwindung um dieselbe beschreibt, 
und von welchem ein kleiner horizontaler Doppelhebel, früher 
oder später je nach Hochstellung der Hülse durch den Re- 
gulator eine Bewegung erhält, welche den einen Schieber des 
Steuerungseylinders öffnet und gleichzeitig den anderen 
schliesst. Tritt jetzt Dampf in den Haupteylinder, so wird 
eine bestimmte Zeit nach Beginn des Hubes, deren Dauer 
von der Höherstellung der Regulatorhülse, also von der Ma- 
schinengeschwindigkeit abhängig ist, der entsprechende Ein- 
lassschieber des Steuercylinders geöffnet und der entgegen- 
gesetzte geschlossen, wonach Dampf aus der Füllung des 
Haupteylinders in den Steuereylinder tritt, den Kolben des- 
selben forttreibt und den betreffenden Einlassschieber des 
Haupteylinders schliesst. Die Verbindung der genannten 
Seite des kleinen Cylinders bleibt jetzt mit der arbeitenden 
Seite des grossen Cylinders so lange bestehen, bis der Hub 
desselben vollendet ist. Das sehr kleine Dampfquantum, 
welches in den kleinen Cylinder gelangt, expandirt mit dem 
Dampfe des grossen Oylinders; die Expansionsarbeit desselben 
geht also nicht verloren und es bleibt die Verbindung auch 
noch während eines Theiles der Auslassperiode bestehen, bis 
nämlich die Einströmung der entgegengesetzten Cylinderseite 
vollendet ist, und durch den Regulator mit Oeffnung des 
anderen Schiebers am Steuereylinder der erstere geschlossen 
wird. Sollte hierbei noch etwas Dampf vor dem Kolben 
des Steuercylinders übrig geblieben sein, was bei guter Aus- 
nutzung des Dampfes indess kaum stattfindet, so entweicht 
derselbe durch Abdrücken des kleinen Schiebers, dessen Ein- 
richtung hierauf berechnet ist. 

Zur Vermeidung zu rascher Bewegung des Steuerkolbens 
und dadurch entstehenden Anschlagens desselben in seinem 
Cylinder, sind bei dieser Steuerung zwar ebenfalls Luftbuffer 
angeordnet; bei dem relativ grossen Kraftüberschuss indess, 
welcher im Steuereylinder disponibel, trotzdem derselbe sehr 
klein zu machen ist, da er die Schieber nur im Augenblicke 
bewegt, in welchem dieselben entlastet sind, können dieselben 
entsprechend gross angeordnet werden, wodurch sie weniger 
empfindlich und leichter regulirbar sind. 

Jedenfalls verdient diese Maschine hohe Beachtung unter 
Verhältnissen, bei denen billiger und gleichmässiger Betrieb 
hauptsächlich ins Auge zu fassen ist, da dieselbe unter allen 
bestehenden Maschinen entschieden die geringsten Dampf- 
verluste ergiebt und leichte Erhaltung dampfdichten Schlusses 
der einfachen Schieber ermöglicht. Wird den Einlassschiebern 
ebenfalls die Form des Cylindermantels gegeben, was unschwer 
auszuführen ist, so ist der schädliche Raum auf den Spiel-- 
raum zwischen Kolben und Deckel, den Raum des Einlass- 
canals, — Querschnitt desselben x Cylinder-Wandstärke, und 
den Inhalt des Steuerungscylinders von einigen Cubikcenti- 
metern, durchschnittlich auf etwa 1 pCt. des Cylinderinhaltes 
redueirt. Bei der grossen Geschwindigkeit, mit welcher man 
durch den Steuereylinder den Dampfabschluss zu bewirken 
im Stande ist, eignet diese Maschine sich also auch besonders 
für grosse Umdrehungszahlen und wird also auch in Hinsicht 
der Beschaffungskosten billig. — 


(In der an den Vortrag sich anschliessenden Discussion 
machte Hr. Daelen einige zusätzliche Bemerkungen, tadelte 
die grosse Complieirtheit der Collmann’schen Vorrichtung 
und empfahl die Freifallventile, welche immer schliessen und 
einfachere Constructionen bedingen. Bei Expansionsmaschinen 
übe der schädliche Raum einen weniger nachtheiligen Einfluss 
aus, weil der in demselben befindliche Dampf mit expandirt 
wird. Der Vortragende erwiderte darauf, dass er in der 
Complieirtheit keinen wesentlichen Mangel sehe, dass der 
schädliche Raum bei Präcisionsmaschinen stets eine Rolle 
spiele, namentlich bei sehr geringer Füllung, wo die Expan- 
sion leicht ungenau wird, ferner, dass bei den Freifallventilen 
der Schluss nicht so rasch erfolge wie bei der Collmann- 
schen Vorrichtung.) 
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Der Kohlenverbrauch von Pumpmaschinen. 
Von J. Schlink in Mülheim a/Ruhr. 


Hr. Prof. Werner ist in No. 38, 1878, d. W. mit 
dankenswerther Bereitwilligkeit dem ausgesprochenen Wunsche 
entgegengekommen, Näheres über seine Ansichten und Er- 
fahrungen in Betreff des Kohlenverbrauches von Pump- 
maschinen mitzutheilen. Der Kern- oder Schwerpunkt der 
Frage dürfte aber noch nicht ganz erschöpft sein. Es handelte 
sich hauptsächlich darum, zu wissen, wie es möglich ist, bei 
den ungünstigen Cylinderverhältnissen der Darmstädter Ma- 
schinen den geringen Kohlenverbrauch von 1,4® pro Pferdest. 
und Stunde zu erzielen. Den Einfluss der von Hrn. Prof. 
Werner aufgezählten Nebenumstände muss man gelten lassen, 
aber die Hauptsache liegt zweifellos im Füllungsgrade der 
Dampfeylinder. Gestatten die gewählten Abmessungen eine 
verhältnissmässig nur geringe Expansion, so kann die pein- 
lichste Sorgfalt auf sonstige Dampfersparniss nicht viel nutzen. 

Ein dem Maschinenlieferanten in vorliegendem Falle zu 
Gute kommender Vorsprung darf nicht unerwähnt bleiben. 
Die ursprünglichen Lieferungsbedingungen schrieben wörtlich 
vor: „Die Garantie muss auf Ruhrkohlen aus der Grube 
von ..., wie solche im Handel zu haben sind, geleistet 
sein“, im endgiltigen Vertragsabschluss wurden aber „gesiebte 
Stückkohlen“ von der Zeche Vollmond bei Langendreer, 
wie solche im Handel durch das württembergische Kohlen- 
geschäft von Conrad Hallberger in Stuttgart bezogen 
werden können“, substituirt. „Gesiebte Stückkohlen“ haben 
unzweifelhaft einen höheren Heizwerth als gewöhnliche Förder- 
kohlen, welche sonst für Kesselfeuerungen üblich sind; sie 
enthalten 92pCt. Stücke und 8pCt. Grus und kosteten anfangs 
October 1873 loco Zeche 37 AM pro 100 Ctr., während der 
Preis der Förderkohlen nur 28 MX war, beides für kleinere 
und nicht für grössere, regelmässige Bezüge. 

Hr. Prof. Werner erwähnt schliesslich der Wasserhebe- 
maschinen zu St. Maur bei Paris von Farcot & ses fils. 
Die veröffentlichten Resultate sind so überraschend, dass der 
vorsichtige Berichterstatter im „Engineering* vom 26. Juli 
1578, nachdem er die Ergebnisse des Kohlenverbrauches mit- 
getheilt, wörtlich hinzusetzt: „We have no knowledge, 
however, how those somewhat startling figures were 
obtained and are therefore unable to indorse them.“ Diesem 
Ausspruch einer anerkannten Autorität möchten wir uns 
anschliessen. 

Hr. C. Kayser macht in No. 51, 1878, d. W. darauf 
aufmerksam, dass alleinige Angaben über Kohlenverbrauch 
ungenau und keine Grundlage für richtige Vergleiche liefern 
könnten, vielmehr von dem Dampfverbrauch ausgegangen 
werden müsse. Wir sind damit unbedingt einverstanden, be- 
zweifeln aber, dass die bisher gebräuchliche Vergleichungs- 
weise jemals ganz verschwinden wird. Die strenge Wissen- 
schaft drückt das Nahrungsbedürfniss des Menschen in Ge- 
wichtsmengen von Eiweiss, Fett, Kohlenhydraten aus; der 
gewöhnliche Sprachgebrauch hält an Brod, Fleisch u. s. w. 
fest. Die Bedingungen für Maschinenlieferungen, namentlich 
die für Communen, unterliegen der Beurteilung von Laien 
in Commissionen und Ausschüssen, sogar manchmal ganzer 
Stadtrerordnetencollegien. Spricht man den Leuten von 
Dampfverbrauch, in Kilogramm ausgedrückt, so fehlt ihnen 
dafür das Verständniss, keineswegs aber für den Verbrauch 
von Kohlen. Den letzteren kann sich jeder schnell in Geld 
umrechnen, und spielt dieser Nervus rerum zuletzt immer die 
Hauptrolle. Die Feststellung des Kohlenverbrauches ist ein- 
facher und leichter als die des Dampfes; ferner veröffent- 
lichen die Wasserwerke sehr vieler Städte jährlich statistische 
Zusammenstellungen ihrer Betriebsergebnisse, in welchen das 
verbrauchte Kohlenquantum und die Kraftleistungen der Ma- 
schinen angegeben, also unmittelbare Vergleiche möglich sind. 
Aus den angeführten Gründen wird die Beseitigung der jetzt 
meistens üblichen Werthschätzung schwierig sein, trotz deren 
Unvollkommenheit. 

Zwischen dem Verbrauche im regelmässigen Betriebe und 
demjenigen bei sorgfältig vorbereiteten Versuchen liegt stets 
mehr oder minder ein grosser Unterschied. Hr. C. Wenger 
beschreibt das Verfahren zur Feststellung der Kraft und des 
Kohlenverbrauches auf Dampfschiffen in drastischer, aber 
höchst zutreffender Weise, und möchten wir den Abschnitt 
„Probefahrten“* des vortrefflichen Aufsatzes im letzten 


Decemberheft der Vereinszeitschrift: „Der Marinekessel nach 
heutiger Praxis an Bord der englischen Handelsflotte* dringend 
der Beachtung empfehlen, da auf dem Lande häufig nicht 
anders verfahren wird als auf dem Wasser. 

Die Woolf’schen Wasserhebemaschinen zu Crefeld ver- 
brauchten während 16tägiger Beobachtungen in den Monaten 
September und October v. J., abzüglich der Kohlen zum 
Anheizen, 26,26% Kohlen von Zeche „Friedlicher Nachbar“ 
für 100°bm gehobenes Wasser, oder 100% Kohlen leisteten 
16 574 714 mk; 1,65 Kohlen für die Netto-Pferdestärke und 
Stunde; dagegen wurden bei einem 4'/astündigen, sorgfältig 
vorbereiteten, von Fachleuten geleiteten und einer städtischen 
Spitze überwachten Versuche nur 21& Kohlen gebraucht, d.h. 
1008 Kohlen leisteten 20 476 190 wk; 1,38Kk für die Netto- 
Pferdestärke und Stunde. Zwischen dem regelmässigen Be- 
triebe und dem kurzen, aber durchaus zuverlässigen Versuche 
liegt ein Unterschied von 20 pCt. Kohlenverbrauch; anderswo 
mag diese Differenz sich zuweilen noch höher stellen. 

Der Koblenverbrauch der in Glaser’s „Annalen“, 1878, 
No. 11 beschriebenen und abgebildeten drei Woolf’schen 
liegenden Dampfmaschinen des städtischen Wasserwerkes auf 
dem Windmühlenberge bei Berlin, gebaut von der Maschinen- 
fabrik „COyklop“, 700"m bezw. 350 Dampfeylinderdurchm., 
395" Kolbendurchm. der doppeltwirkenden Wasserpumpe, 
1120" Hub, betrug bei 48stündigen Versuchen für Königin 
Louise-Stückkohlen aus Oberschlesien 2,08 & pro Netto-Pferde- 
stärke und Stunde, 1,s6* für Kohlen der Zeche „General“ 
aus Westfalen. 

Ein interessanter Bericht über die Probe einer amerika- 
nischen Wasserwerksmaschine (zu Lawrence, Mass.) ist im 


„Engineering“ vom 17. und 24. Januar d. J. mitgetheilt. Die 
sehr originell construirte Woolf’sche Balanciermaschine, 
kleiner Dampfeylinder 457 mm, grosser 959mm Durchm., 


Pumpenkolbendurchm. 664” bezw. 470mm, Hub der Dampf- 
und Pumpenkolben 2,44”, sollte contractlich während 48 Stun- 
den mit 100 Pfd. Kohlen („of the best quality of Cumberland 
coal*) 95 000 000 Fusspfund leisten, d.h. mit 100% Kohlen 
25 960 000”k oder pro Pferdestärke und Stunde nur 0,932K 
Kohlen verbrauchen. Die 54stündigen Versuche ergaben 
durchschnittlich 96 156 979 Fusspfund oder 29 320 000 mk 
Leistung und 0,92® Kohlenverbrauch pro Pferdestärke und 
Stunde. Wenn man, gleiche Kohlenqualitäten und Kessel- 
leistungen vorausgesetzt, dem Woolf’schen System keine 
grössere Sparsamkeit im Dampfverbrauch als dem eineylindrigen 
mit Präeisionssteuerung beimisst, dann würden die Ergebnisse 
von St. Maur in denen von Lawrence eine Bestätigung 
erfahren. 

Im „Journ. für Gasbel. und Wasserversorgung“, nament- 
lich aber in den statistischen Arbeiten des Hrn. Ingenieur 
E. Grahn, Dirigenten der Krupp’schen Gas- und Wasser- 
werke, sind von sehr vielen Wasserwerken die jährlichen 
Verbrauchszahlen an Kohlen und die betreffenden Kraft- 
leistungen angegeben. Die Wirthschaftlichkeit eines Pumpen- 
betriebes kann dadurch beurteilt, aber nicht die Güte der 
verschiedenen Maschinensysteme unmittelbar verglichen werden. 
Zu diesem Zwecke müssten die Kohlen für das Anheizen der 
Kessel und für den Betrieb der Maschinen getrennt aufgeführt 
sein. Wenn eine Maschine 200% Kohlen zum Anheizen und 
nur 4008 für den täglichen fünfstündigen Betrieb verbrauchte, 
wie dies beispielsweise zu Crefeld im letzten Herbste der 
Fall war, so arbeitet die Maschine bei zehnstündigem Betriebe 
entschieden günstiger, da sich die Anheizkohlen auf die 
doppelte Wasserquantität oder Kraftleistung vertheilen. Eine 
solche Trennung wird aber schwer durchführbar sein, so 
wünschenswerth sie auch erscheint. Kleinere, unausgesetzt 
arbeitende Maschinen stellen sich im Gesammtkohlenverbrauch 
günstiger als grosse, nur zeitweise gehende Wir führen 
einige Jahresleistungen nach den oben genannten Quellen 
hier an: 

(Siehe die umstehende Tabelle.) 

Die Wasserhebemaschinen in Bonn leisteten bei einem 
39 stündigen Versuche mit 100% Fettkohlen der Zeche 
„Shamrock“ 14,36 Millionen Meterkilogramm; die Düsseldorfer 
Sulzer-Maschinen mit 100% magerer Kohlen von der Zeche 
„Gilles Antoine* bei Kupferdreh im Jahresdurchschnitt, ein- 
schliesslich Anheizen, aber 14,59 Millionen Meterkilogramm. 

Da beide Maschinenanlagen nahezu übereinstimmen und 
auch unter sonst ziemlich gleichen Verhältnissen arbeiten, so 
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: Kohlen- 
A Leistung | 100® Kohlen enanli pro 
Wasserwerk Maschinensystem wis Kohlenverbrauch > leisteten Netto-Pferde- 
| jahr Meter- Meter- r 
E f stärke und 
kilogramm | kilogramm Sihnds 
| k Millionen Millionen k 
Düsseldorf . ln, DE: Corliss 1876 528 186 55 056 10,42 2,59 
do. ee do. 1877 601 520 | 64 348 10,68 2,52 
do. Sulzer 1376 545 714 | 68 779 12,60 2,14 
do. do. -1377 421 580 | 61 501 14,59 1,85 
liegend go 
Dresden Woolf 1376 4008897) 3=3 224 166 5,59 4,52 
do. TE EEE : do. 1877 4329 492)S-#| 270806 6,25 4,31 
/ Einceylinder 
1) Stralauer Thor. i Balancier 1877 6 653 630 806 165 OT 2,32 
Woolf 4 letzten 
Berlin 2) Tegel . ET ae De: Balancier Monate 646 492 64 374 9,96 2,71 
3), Oharlottenburo een ea do. 1377 330 426 35 972 10,39 2,48 
liegend 
4) Hochstadt, Windmühlenberg Woolf 1877 399 106 31109 7,79 9,47 
von 1/4 1877 
Dortmund Corliss bis 1/4 1878 4 762 637 444 131 9533 2,90 
liegend 
Braunschweig . Ventilsteuerung 1876 1419220182 97521 6,40 4,21 
10 Monate 
Diüisburg rw pn EN ee | do. 1878 == — 11,22 2,41 


bedarf dieser auffallende Umstand noch einer näheren Unter- 
suchung. 

Es liegen für Wasserwerksmaschinen sehr beachtens- 
werthe Anfänge einer umfassenden Maschinenstatistik vor, 
welche bei weiterer Ausbildung recht werthvoll werden dürften. 


Ueber die Abnutzung der Dampfkessel. 
Von Dr. F. Fischer. 


(Vorgetragen in der Sitzung des Hannoverschen Bezirksvereines 
vom 1. November 1878). 

Im Magdeburger Verein für Dampfkesselbetrieb waren 
nach Weinlig von 4125 Kesseln 126 reparaturbedürftig infolge 
von Kesselsteinbildungen, 72 Kessel waren bedenklich ver- 
rostet und angefressen, 20 durch schlechtes Speisewasser ver- 
dorben. Im Hannoverschen Kesselrevisions- Vereine zeigten 
sich bei 277 inneren Untersuchungen 53 Kessel innen oder 
aussen verrostet und 11 hatten infolge von Kesselsteinanhäu- 
fungen Beulen in der Feuerplatte bekommen. Nach Isambert 
ergaben die Revisionen im Mannheimer Vereine, dass ein 
Kessel infolge von Kesselsteinbildungen verbrannt war, in 
6 Fällen waren die Nietköpfe im Inneren der Kessel zerfressen, 
6 Vorwärmer waren im Inneren, namentlich an der Ein- 
mündung des Speiserohres zerfressen, 11 zeigten pockenartige 
Narben (vermuthlich infolge von fetthaltigem Speisewasser), 
10 andere Vorwärmer und 4 Hauptkessel waren ebenfalls im 
Inneren stellenweise zerfressen, 7 Vorwärmer mussten ausge- 
wechselt werden, weil sie aussen stark von Rost angegriffen 
waren, wol infolge von Wassercondensation aus den Verbren- 
nungsgasen. Der Bericht des Dampfkesselrevisions-Vereines 
M.-Gladbach für das Jahr 1878 zählt 11 Kessel mit allge- 
meiner starker, und 9 Kessel mit theilweiser Corrosion der 
Bleche, 5 Kessel mit Corrosion in der Höhe der normalen 
Wasserlinie auf. Bei einem Kessel war das Blech unter den 
Kesselstützen, bei einem unter der Mauerzunge verrostet. Nach 
dem Geschäftsberichte des Bayerischen Dampfkesselrevisions- 
Vereines für 1877 erwiesen sich bei 611 inneren Revisionen 
49 Kessel aussen verrostet, darunter 11 gefährlich, und 
105 Kessel innerlich angegriffen, darunter 13 so stark, dass eine 
sofortige Reparatur erforderlich wurde. In England explo- 
dirten in den Jahren 1866 bis 1874 infolge von innerer Rost- 
bildung 110, durch äussere Verrostung 42 und infolge von 
Kesselsteinbildung 15 Dampfkessel, in derselben Zeit explo- 
dirten 7 Marinekessel ebenfalls infolge von Rostbildung. In 
Preussen explodirten von 1368 bis 1376 infolge von Kessel- 
steinbildungen 6 Dampfkessel und 28 Kessel durch Abnutzung; 
meist waren die Bleche durchgerostet oder durch saures 
Wasser angegriffen. Abgesehen von den durch Verwendung 
schlechter Bleche oder durch schlechte Arbeit oder aber durch 
Wassermangel veranlassten Schäden, werden die Dampfkessel 


daher fast nur durch innere und äussere Rostbildung oder 
durch Kesselstein zerstört, Grund genug, diesen Erscheinungen 
die grösste Aufmerksamkeit zuzuwenden. 

Betrachten wir zunächst die Zerstörung der Kesselbleche 
von aussen. Die Verbrennungsgase, welche den Kessel um- 
spülen, bestehen bekanntlich aus Stickstoff, Sauerstoff, Wasser- 
dampf und Kohlensäure; bei schlecht geleiteter Verbrennung 
enthalten sie auch wol Kohlenoxyd und geringe Mengen von 
Kohlenwasserstoffen und bei der Verwendung von Steinkohlen 
und Anthraecit stets beträchtliche Mengen von schwefliger Säure. 
Von diesen Bestandtheilen erscheint auf den ersten Blick 
namentlich die schweflige Säure bedenklich zu sein, und 
machte auch schon Paget auf die zerstörende Wirkung der- 
selben aufmerksam. Kraft theilt in dem Rechenschaftsbe- 
richte der Wiener Dampfkessel- Gesellschaft für 1874 mit, dass 
er an den Aussenflächen der Unterkessel einer Dampfkessel- 
anlage um die Kreisnäthe der eingeschobenen Ringe stellen- 
weise ziemlich tief ausgefressene Furchen fand, welche vorn 
oberhalb des Rostes gar nicht, in der Mitte der Länge schwach, 
gegen rückwärts der Unterkessel jedoch zahlreich von grösserer 
Ausdehnung und Tiefe vorkamen. Diese Furchen waren 
theilweise noch bedeckt mit einer gelblichen porösen Masse 
aus Schwefelverbindungen des Eisens. Weitere Nachfor- 
schungen ergaben, dass die auf einem Treppenroste ver- 
brannte, stark schwefelhaltige Staubkohle unvorsichtiger Weise 
so stark genässt wurde, dass sie einen förmlichen Brei bildete. 
Das hier verdampfte Wasser condensirte sich theilweise an 
den genannten kälteren Theilen des Kessels und vermittelte 
so die Lösung des Eisens durch die schweflige Säure. Die 
gleiche Beobachtung haben Douville u. A. gemacht. Im 
vorigen Jahre habe ich ebenfalls derartige Rostbildungen aus 
dem Flammrohr eines Dampfkessels untersucht, der mit 
stark schwefelhaltigen Kohlen geheizt wird. Die festeren 
Krusten der grauen Masse bestanden aus: 


Eisenoxyd 42,44 
Schwefelsäure 35,91 
Magnesia . ... Spuren 
Unlöslich ins H’GlE Dr an 3,89 
Organische Substanz und Wasser 17,76 
100,00, 


und die zerfallenen, sauer reagirenden Theile aus: 


Eisenoxyd 25,46 
öslich i N 80,2s, dari | uhr: 2 
Löslich in Wasseı ‚28, darin Schwefelsäurerdhe 


Unlöslich in Wasser 12,11 
Glühverlust 7,61 
100,00. 

Andererseits habe ich mehrfach Gelegenheit gehabt, 


Dampfkessel zu sehen. die mit Anthraeit geheizt wurden, der 
verhältnissmässig trockene Verbrennungsgase liefert. Trotz 


a 


der 3 bis 4 pCt. Schwefel in der Kohle zeigten die Kessel 
keinerlei Zerstörung; überall aber, wo die geringste Undich- 
tigkeit Feuchtigkeit austreten liess, waren die Bleche sehr 
stark angegriffen. 

Demnach werden die trockenen Kesselbleche von der 
schwefligen Säure der Verbrennungsgase wol kaum nennens- 
werth angegriffen, dagegen in sehr gefährlicher Weise zerstört, 
sobald Feuchtigkeit hinzutritt, sei es, dass der Kessel undicht, 
sei es, dass das Mauerwerk feucht ist, oder aber, dass sich 
an den kälteren Theilen des Kessels aus den stark Wasser- 
dampf enthaltenden Verbrennungsgasen Feuchtigkeit nieder- 
schlägt, eine Erscheinung, welche sich namentlich an den 
Nietfugen der mit kaltem Wasser gespeisten Gegenstromkessel 
oder den Vorwärmern zeigt. Die feuchte schweflige Säure 
verbindet sich dann mit dem Sauerstoff der überschüssig zu- 
geführten atmosphärischen Luft, namentlich in Gegenwart von 
Eisenoxyd, zu Schwefelsäure, welche das Eisen in bekannter 
Weise löst. 

Feuchtigkeit und Kohlensäure begünstigen aber auch die 
Verbindung des Eisens mit Sauerstoff ungemein, die Kessel- 
bleche können daher, wenn auch weniger rasch, von schwefel- 
freien Verbrennungsgasen zerstört werden, sobald sie auf die 
eine oder andere Weise längere Zeit nass bleiben. Der Han- 
noversche Dampfkesselrevisions-Verein hat z. B. auf der Ge- 
werbeausstellung ein Stück Kesselblech ausgestellt, welches 
infolge einer Undichtigkeit von drei schmalen Dampfstrahlen 
getroffen wurde, die drei tiefe, 15°% lange Furchen einge- 
graben haben, von denen die mittlere das 1°® dicke Blech 
durchschnitten hat. Die Dampfkessel sollen daher jedenfalls 
von aussen trocken gehalten werden. 

Mannigfaltiger sind die Ursachen der Zerstörung der 
Kesselbleche auf der inneren Seite, wie sie theilweise schon 
von Paget beschrieben wurden. Nach H. v. Reiche werden 
alle Flammrohrkessel, deren Heizgase zuerst durch die Flamm- 
rohre, dann in zwei getrennten Canälen an den Seiten des 
Kessels wieder nach vorn und schliesslich in einem dritten 
Canal unter dem Kessel zurückgeführt werden, dadurch zer- 
stört, dass etwa in der Mitte (also auf den verticalen Wan- 
dungen) unterhalb der Wasserlinie die Bleche zahllose Grübchen 
bekommen, die, falls an dieser Stelle eine horizontal laufende 
Nietnath vorhanden ist, unmittelbar hinter der Ueberblattung 
sich zu einer fortlaufenden Furche vereinigen. Da, wo ver- 
ticale Nietnäthe die Zone der Grübehen schneiden, befinden 
sich ebenfalls zu beiden Seiten der Ueberblattung hinlaufende 
Furchen. -Diese in hohem Grade gefährlichen Anfressungen 
entstehen nach v. Reiche durch das fortwährende Hin- und 
Herbiegen der Bleche; die eigentliche Ursache dieser Auf- 
lösung des Eisens lässt er unerörtert. W. Gyssling beob- 
achtete derartige Zerstörungen der Bleche in der Wasserlinie, 
so weit sie aussen von den Heizgasen bestrichen wird. Er 
glaubt, dass bei Anwendung eines nach E. de Haön ge- 
reinigten Speisewassers sich auf dem Wasserspiegel schaumige, 
ätzende Bestandtheile abscheiden, welche das Eisen bei ent- 
sprechend hoher Temperatur angreifen; woraus diese ätzenden 
Stoffe bestehen, ist leider nicht angegeben. Bredo hat diese 
Zerstörung der Bleche in der Nähe des Wasserspiegels oft 
bei Kesseln beobachtet, deren Wasser nicht nach de Haön 
gereinigt wurde; er vermuthet daher eine einfache Oxydation. 

In den letzten Jahren hatte ich mehrfach Gelegenheit, 
ähnliche Rostbildungen zu untersuchen, die aus Eisenoxyd 
oder theilweise aus Eisenoxydoxydul bestanden. In einem 
Kessel mit Unterfeuerung, der mit vorgewärmtem Brunnen- 
wasser gespeist wurde, hatte sich eine rein weisse, 8 bis 10mm 
dicke Kesselsteinschicht abgesetzt, die über der Feuerplatte 
noch 4 bis 5°“ hoch mit zusammengekitteten Kesselsteinstücken 


bedeckt war. Die Krusten hatten eine Härte von 3 bis 3,5 
und 2,72 spec. Gewicht; sie bestanden aus: 
Kalk 39,91 
Magnesia . . 1,04 
Schwefelsäure 80, 55,49 
Kieselsäure i Spur 
Kohlensäure . Spur 
Unlöslich . . 0,82 
Wasser (über 1309) 2,38 
99 var 
also fast nur aus Caleiumsulfat. Unter dieser Kesselstein- 


bildung fand sich eine schwarze, 1 bis 3"" starke Rostschicht 
von folgender Zusammensetzung: 
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BEBENORYA. HF HE 66,94 
Eisenoxydul . R 26,33 
Sahwefelßanres Caleium 5 1,02 
Wasser, Verlust 5,71 

100,00; 


sie bestand demnach fast nur aus Eisenoxydoxydul (Fe, O,). 
In einem anderen Dampfkessel, dessen Speisewasser viel 
Chloride, Nitrate und Sulfate enthielt, fand sich unter der 
auch bei Anwendung von Zinkeinlagen gebildeten Kesselstein- 
schicht, namentlich auf dem Flammrohre, eine dünne Rost- 
schicht, bestehend aus: 


Eisenoxyd 68,21 
Eisenoxydul . 23,79 
Unlöslich . 4,21 
Wasser, Verlust : 3,79 

100,00. 


Besonders charakteristisch sind diese Rostbildungen iu 
den Kesseln mit Gegenströmung, wo das nicht vorgewärmte 
Speisewasser in den kältesten Theil des Kessels eingeführt 
wird, der sich dann regelmässig angegriffen zeigt. So be- 
richtet OÖ. Greiner, dass an vier Kesseln, die mit Spree- 
wasser gespeist wurden, die Untersieder nach halbjährigem 
Betriebe hunderte von Buckeln in Erbsen- bis Bohnengrösse 
bekommen hatten, nach deren Entfernung sich Vertiefungen 
im Bleche zeigten, ausgefüllt mit einer dunkelbraunen Masse, 
welche, wie die Buckel selbst, aus Eisenoxyd und Oxydul 
bestand. Einlagen von Zink erwiesen sich wirkungslos. 
Aehnliche Zerfressungen zeigen auch andere Vorwärmer. 

In den pockennarbenartigen Vertiefungen der mit Con- 
densationswasser gespeisten Schiffskessel will man kleine 
Kupfertheilchen gefunden haben, die mit dem Eisen elektrische 
Ströme erzeugen und so das Eisen in Oxyd überführen sollen. 
Milln macht mit Recht darauf aufmerksan, dass diese An- 
fressungen nicht nur auf dem Boden, sondern auch über dem 
Wasserspiegel auftreten, diese Erklärung daher nicht zu- 
treffen kann. Ausserdem enthält der Rost so wenig Kupfer, 
dass daraus die Grösse der Zerstörungen wol nicht erklärt 


werden kann. Eine Probe bestand z.B. aus: 
Reh 77,05 
Wasse 19,75 
Fett. f 0,85 
Sehwefelsanres Gateam s 0,8 
Kupferoxyd : . 0,6 
Thonerde, Mangan u. dergl. 0,5 
100,00. 


Paget und Mallet meinen, dass die verschiedenen 
Kesselbleche mit den Salzlösungen galvanische Ströme erzeu- 
gen, wodurch sich Eisenoxyd bildet und Wasserstoff entweicht, 
und C. A. Faure vermuthet, dass diese Ströme schon von 
dem Eisenblech mit den darin enthaltenen Unreinigkeiten 
erzeugt werden. Auch bei Gegenwart von Fett sollen Ströme 
entstehen. Andere wollen sogar das Zerfressen der Unter- 
kessel durch galvanische Ströme erklären, welche durch die 
Reibung des Wassers an den Wandungen entstehen sollen. 
Ehe nicht Jemand diese elektrischen Ströme wirklich nach- 
weist, sind diese Hypothesen zurückzuweisen. 

Bekanntlich zeigen sich die Rostbildungen im Unter- 
kessel namentlich stark im Scheitel des kurzen Endes hinter 
dem Verbindungsstutzen mit dem oberen Kessel, wenn sich 
hier Dampf und Luftblasen sammeln. Eine derartige schwarze, 
ziemlich feste, 4 bis 5mm dieke Kruste aus einem hiesigen 
Kessel zeigte folgende Zusammensetzung: 


Eisenoxydie ea 2 
Eisenoxydul 32,28 
Unlosucht wa. 28 3 3,55 
Wasser, Kalk u. dergl. 4,05 

100,00, 


bestand also fast nur aus Eisenoxydoxydul. 

Hieraus erklärt sich leicht die Entstehung derartiger 
Rostbildungen. Wie bereits erwähnt, rostet Eisen stark bei 
gleichzeitiger Einwirkung von Sauerstoff und Feuchtigkeit; 
begünstigt wird die Rostbildung durch die Gegenwart von 
Kohlensäure, mehr noch durch Chlorverbindungen und Am- 
moniak, wesentlich verzögert durch alkalisch reagirende Stoffe, 
namentlich Kalkhydrat und Soda. Ist kein Sauerstoff vor- 
handen, so sind Chlornatrium, Chlorkalium, Chlorbarium und 
Chlorealeium auf Eisen wirkungslos; dagegen greift Chlor- 


magnesium auch in diesem Falle das Eisen sehr stark an. 
Da nun wol kaum jemals ein Speisewasser zur Verwendung 
kommt, welches frei ist von Sauerstoff und Kohlensäure, so 
werden die Kesselbleche überall da verrosten, wo sie von 
diesen Gasen getroffen werden, namentlich aber da, wo sie 
längere Zeit mit ihnen in Berührung bleiben, also in den 
kälteren Theilen des Kessels und im Vorwärmer. Enthält 
das Wasser vorwiegend kohlensaures Calcium, oder wird es 
gut vorgewärmt, so dass die genannten Gase grösstentheils 
entfernt sind, so kann die Rostbildung unmerklich, ja auch 
durch eine dünne Kesselsteinschicht beschränkt werden. Wenn 
durch Hin- und Herbiegen der Wandungen, durch abwechselndes 
Ausdehnen und Zusammenziehen die schützende Schicht, die 
auch aus magnetischem Eisenoxyd bestehen kann, fortwährend 
gelockert wird, so dass der feuchte Sauerstoff immer wieder 
mit metallischem Fisen in Berührung kommt, so wird der 
Rost rasch tief eindringen. Daher zeigen auch namentlich 
die Kessel Rostbildungen, welche über Nacht sich abkühlen, 
um so mehr hier die Luftblasen während der Ruhe länger 
an einer Stelle haften. Noch mehr muss das Zerfressen der 
Kessel durch die das Rosten begünstigenden Salze beschleu- 
nigt werden, namentlich durch Chlormagnesinm. Da ferner 
nach Deville Eisen schon bei 150° von reinem Wasser 
entschieden angegriffen wird, so müssen die Bleche in der 
Wasserlinie stark angegriffen werden, sobald diese durch die 
Feuergase erhitzt wird; es müssen sich auch unter dicken 
Kesselsteinschichten die erwähnten Rostbildungen zeigen. 

Eigenthümlich ist die Wirkung des Fettes auf die Kessel- 
bleche. Einerseits haben Renner, Bolley, E. Schmidt, 
Weber, Lamberts, Birnbaum u. A. die ungemein rasche 
Zerstörung der Kesselbleche infolge einer aus dem fetthalti- 
gen Speisewasser abgesetzten dünnen Schicht, welche die 
Benetzung der Bleche hinderte, beobachtet. Dagegen hat 
Lermer keine schädliche Wirkung des Fettes im Kessel ge- 
sehen, trotz Bildung eines stark fetthaltigen Kesselsteines. 
Auch Mertens hat keine Schädlichkeit beobachtet, obgleich 
sich in einem Doppelkessel ausser Kesselstein und Schlamm 
kleine, grau gefärbte Kugeln gebildet hatten von folgender 
Zusammensetzung: 


Wasser 12,16 
Retlsäuresne er ne 17,44 
Kalky Ma N ro s10 
Magnesia . 0,34 
Eisenoxyd 0,95 
Thon 1,55 

100,59. 


Wartha berichtet, dass ein Vorwärmer durch fettiges 
Condensationswasser zerfressen wurde, und dass Oelsäure 
Eisen stark angreift. Ein anderer Kessel wurde rasch zer- 
stört, dessen Speisewasser durch Stearinsäure verunreinigt 
war. Dass besonders die mit Condensationswasser gespeisten 
Schiffskessel stark angegriffen werden, ist bekannt. 

Die schädliche Wirkung der namentlich bei Gegenwart 
von kohlensaurer Magnesia gebildeten, schwer benetzbaren 
Schicht ist unzweifelhaft. Minder allgemein anerkannt ist die 
zerfressende Wirkung. 

In dem Cylinder einer hiesigen Dampfmaschine fand 
sich eine ganze Anzahl schwarzer Kugeln von 2 bis 4m 
Durchm. Dieselben bestanden aus 74,42 pCt. Eisenoxydul 
und Oxyd, Spuren von Kupferoxyd und 25,14 pCt. organischen 
Stoffen. Mit salzsäurehaltigem Aether ausgezogen, lösten sich 
13,95 pCt. eines braunen, festen Fettes. Aether-Alkohol ohne 
Säure löste 11,39 pCt. Es war demnach ohne Frage ein Theil 
des Fettes als Eisenseife vorhanden. Dass diese anders ge- 
bildet sein soll als durch Zersetzung des Fettes im Cylinder 
und Lösen des Eisens durch die freien Fettsäuren unter Mit- 
wirkung des im Dampf enthaltenen Sauerstoffs (aus dem 
Speisewasser), ist nicht anzunehmen. Dass ein mit diesen 
theilweise zersetzten Fetten geschwängertes Condensations- 
wasser die Kesselbleche vielleicht direct angreifen, jedenfalls 
aber die Zerstörung durch den Sauerstoff des Speisewassers 
begünstigen wird, ist wol unzweifelhaft. Wo daher Conden- 
sationswasser verwendet werden soll, empfiehlt es sich, das 
Fett durch Zusatz von Kalkwasser abzuscheiden oder mit 
Soda zu verseifen. Am besten wird das mit wenig Kalk- 
milch versetzte Wasser aus einem Behälter nach dem Ab- 
setzenlassen mit der Vorsicht verwendet, dass weder die oben 
schwimmende Schicht Fett, noch die gefällte Kalkseife in 
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den Kessel kommt. 
bewährt haben. 

Es ist ferner mehrfach beobachtet, dass Dampfkessel, 
welche mit Wasser aus Torfmooren gespeist wurden, sehr 
stark angegriffen waren. Auch der Hannoversche Dampf- 
kessel-Verein besitzt enge Flammröhren aus einem mit Torf- 
wasser gespeisten Röhrenkessel, die völlig zerfressen sind. 
Eine 8 bis 10mm dicke, braune, ziemlich lose Kesselstein- 
schicht aus einem mit Torfwasser gespeisten Cornwall-Kessel 
hatte folgende Zusammensetzung: 


Auch die Entfettang mit Erdöl soll sich 


Eisenoxyd 11,33 
Kalk 28,15 
Magnesia 6,52 
Schwefelsäure le 2,16 
Unlöslich (Kieselsäure) 14,42 
Organische Stoffe 24,15 
Wasser 2 3,09 
Kohlensäure . ; 9,80 

100,00. 


Ein Theil des Kalkes war daher mit den Torfsäuren 
verbunden. Ob derartige Wässer aber wirklich die Kessel- 
bleche angreifen oder vielleicht nur die Oxydation beschleuni- 
gen, bedarf noch weiterer Untersuchungen, wie auch. die 
Angabe, dass kieselsäurehaltiges Wasser die Kessel stark 
angreift. 

Heräus bat beobachtet, dass Wasser, welches stickstoff- 
haltige, in Zersetzung begriffene Stoffe aus Kloaken enthält, 
die Kessel stark angreift. Vielleicht ist diese Erscheinung 
auf das bei der Fäulniss gebildete Ammoniak zurückzuführen. 

Es ist mehrfach vorgeschlagen, zur Vermeidung dieser 
Zerfressungen die Kesselbleche mit Theer oder mit Petroleum- 
rückständen zu bestreichen. Gyssling fordert, dass der 
Anstrich erst vollkommen trocken sein muss, bevor der 
Kessel wieder in Betrieb gesetzt wird, da sonst, namentlich 
bei Verwendung von Theer, Wasserstandszeiger, Sicherheits- 
ventile, Dampfmaschine u. s. w. stark verunreinigt werden 
und das Wasser leicht aufschäumt und überkocht. Da ein 
derartiger Anstrich jedenfalls den Uebergang der Wärme 
erschwert, so ist er nur mit grosser Vorsicht anzuwenden. 

Zur Verhütung dieser Zerstörungen ist zunächst bei der 
Kesselconstruction darauf zu sehen, dass sich nirgend Luft- 
blasen ansammeln können, sowie, dass die Bleche nirgend 
überhitzt werden. Es ist ferner empfehlenswerth, das Wasser 
in offenen Vorwärmern zu erwärmen, um den Sauerstoff- 
gehalt zu verringern, sowie durch Anwendung von Soda oder 
Kalk das Wasser schwach alkalisch zu machen und für 
möglichste Entfernung der Magnesia zu sorgen. 


Notizen. 


Das Springen der Cylinder der Sicherheitslampen 
verhütet Godin dadurch, dass er um den eigentlichen starken 
Cylinder der Lampe einen zweiten stellt derart, dass zwischen 
beiden ein kleiner Zwischenraum bleibt. In diesem kann die 
Luft eirculiren und erhält dadurch das äussere Glas verhält- 
nissmässig kühl, so dass es das etwaige Auffallen eines 
Wassertropfens vertragen kann. 


. Klinker aus Hohofenschlacken sind in Altona als 
Pflaster für die Bürgersteige benutzt worden. Dieselben 
haben 31°® Länge, 15°® Breite und 6°m Stärke, ausserdem 
werden zur Herstellung des Verbandes noch halbe Steine 
und besondere Formsteine für die Rinnen benutzt. Die 
Steine werden in einer 8°% hohen Sandbettung verlegt, ange- 
rammt und dann mit Sand und Wasser eingeschlämmt. Im 
Durchschnitt stellt sich der Preis des fertigen Pflasters auf 
9 A pro Quadratmeter, von denen 6 bis 7 M# auf die Klinker 
selbst, der Rest auf die Kosten des Sandes, Anfuhr der 
Steine und Arbeitslohn kommen. 

Die Herstellung der Steine erfolgt aus einer Mischung 
von zerkleinerten Schlacken mit Lehm und Thon durch 
starkes Pressen und nachfolgendes scharfes Brennen. 

Als Vortheile des aus ihnen hergestellten Pflasters werden 
angegeben, dass dasselbe sich nicht hohl und glatt läuft, 
auch bei Nässe nicht schlüpfrig wird und endlich bei Erd- 
arbeiten sich ohne grosse Umstände aufnehmen und wieder 
herstellen lässt. 


WOCHENSCHRIFT 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


—a—— 


1879. 


Berlin, Sonnabend den 7. Juni. No. 23. 


Inhalt: Zum Mitglieder - Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
Aachener Bezirksverein. Niederrheinischer Bezirksverein. — Die 
elektrische Beleuchtung und die magnet-elektrischen Maschinen. 
(Fortsetzung.) — Briefe an die Redaction. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 


Hessischer B.-V. Samiel Forter, Ingenieur in Rorschach, 
Schweiz (3592). 

Niederrheinischer B.-V. Jos. Diether, Ingenieur, Walzwerk 
C. R. O. Schüler in Mähr.-Ostrau (2541). E. 

Westfälischer B.-V. OÖ. Caspar, Maschinenmeister der Ber- 
gisch-Märkischen Eisenbahn in Elberfeld (2409). 

Württembergischer B.-V. Jos. Schaefer, techn. Agentur- 
Geschäft in Stuttgart (8444). 

Keinem B.-V. angehörend. Ph. Brunner, Ober-Ingenieur 
der Flensburger Schiffswerft in Flensburg (2388). — H. Gerlach, 
Ingenieur in Berlin S.W., Gneisenaustr. 19 (199). 

Verstorben. 

Paul Resch, Ingenieur der Berliner A.-G. für Eisengiesserei 

und Maschinenfabrikation in Charlottenburg. 


Neue Mitglieder. 


Mannheimer B.-V. ©. Helmreich, Fabrikant, Firma: Helm- 
reich, Moll & Co., in Mannheim (775). — Oswald Lang, Inge- 
nieur der Maschinenfabrik von Jos. Voegle in Mannheim (2090). 

Thüringer B.-V. Haase, Berginspector in Granschütz bei 
Weissenfels (3137). 

Westfälischer B.-V. R. Staberow, Baurath und Director 
der Dortmund-Gronau-Enscheder Eisenbahn in Dortmund (3064). 

Württembergischer B.-V. Herm. Speidel, Ingenieur bei D. 
Straub in Geislingen (2936). — Robert Wiegandt, Director des 
Kupferwerkes Wieland & Co. in Ulm (3169). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3711. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ausnahmsweise Mittwoch, 11. Juni, 
Nachm. 5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel*. 

Bergischer Bezirksverein: Ausnahmsweise Dienstag, 10, Juni, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Berliner Bezirksverein: Ausnahmsweise Sonnabend, 7. Juni, 
Abds. 8 Uhr, Architektenhaus. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
S Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 15. Juni: Aus- 
flug nach Bullay-Alf-Marienburg. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

‚ Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
74/g Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein: Sonntag, 15. Juni, 
Vorm. 9!/, Uhr, Dessau, Bahnhof. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 28. Mai 1579. 
Aachener Bezirksverein. 

Ausserordentliche Versammlung vom 30. April 
1879. — Vorsitzender: Hr. Petersen. Schriftführer: Hr. 
Hilt. Anwesend etwa 70 Mitglieder. 

Vor der Sitzung fand im „Klüppel* eine Besprechung 
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der freien Commission für Riemenbetrieb über weitere 
Massnahmen behufs Anstellung von Versuchen statt. — 

Der Vorsitzende eröffnete die Sitzung mit geschäft- 
lichen Mittheilangen; auch gab Hr. de Boischevalier im 
Anschluss an das Protokoll der vorigen Sitzung an, dass die 
von ihm erwähnte Construction des Gasgenerators im 
Jahre 1374 in Frankreich patentirt und seitdem mehrfach, 
namentlich bei Gelegenheit der Pariser Weltausstellung, ver- 
öffentlieht worden sei. Ferner theilte Hr. Hasenclever 
mit, es sei die Aufstellung der Patentschriften auf dem 
Polytechnikum nunmehr so weit beendet, dass deren Be- 
nutzung durch die Vereinsmitglieder nichts mehr entgegen 
stehe. Auf seinen Vorschlag wurde als Zeit für die Einsicht- 
nahme der Mittwoch Nachmittag von 3 bis 5 Uhr festgestellt, 
mit der Massgabe jedoch, dass an den Tagen der Vereins- 
sitzungen das Local schon von 2 Uhr ab den Mitgliedern 
geöffnet sein soll. Es soll daselbst ein Buch aufgelegt werden, 
in welches die Mitglieder sich sowie die etwa von ihnen ein- 
geführten Gäste bei jedem Besuche einzeichnen. Redner 
übernahm es, dem entsprechend das Erforderliche zu ver- 
anlassen. Endlich constatirte Hr. Pützer, dass ein Gefrier- 
verzug, wie er von Hrn. Landsberg in der vorigen Sitzung 
erwähnt worden ist, nichts Ungewöhnliches sei, sondern wol 
in jedem Winter einige Male vorkomme. Derselbe wies dabei 
auf die Erscheinungen bei der Glatteisbildung hin und hob 
hervor, dass es wol jedem Mitgliede schon begegnet sei, dass 
sein bei Glatteisregen aufgespannter Regenschirm sich mit 
einer Eiskruste bedeckt habe. Bezüglich des Siedeverzuges 
bei Dampfkesseln wurde darauf aufmerksam gemacht, dass 
bei den früher angestellten desfallsigen Versuchen es gar 
nicht möglich gewesen sei, einen solchen in einem dampf- 
kesselartigen eisernen Gefässe zu erzielen. — 

Nunmehr erhielt Hr. Dr. Dürre das Wort zu seinem 
Vortrage 
über neuere Gesichtspunkte in der Eisenindustrie, besonders 

über mechanisches Puddeln, Entphosphorung, Flusseisen- 
und Flussstahlbereitung. 

Der Vortragende wies zunächst darauf hin, dass unter 
den technischen Bestrebungen der neueren Zeit und im Be- 
reiche des Eisenhüttenwesens die Vervollkommnung der Fluss- 
eisen- bezw. Flussstahlfabrikation wol obenan stehe. Mit der 
Lösung dieser Frage hingen die im letzten Decennium theo- 
retisch wie praktisch angegriffenen Entphosphorungsarbeiten 
zusammen, welche wiederum den mechanischen Puddelofen in 
seinen nach Vorschein 
Varianten in den Vordergrund gezogen hätten. 

Frage man nach dem Grunde für das Aufsehen, das in 


vielen einander zum gebrachten 


dem letzten Jahre, genauer in den letzten sechs Monaten, in 
Producenten- und Consumentenkreisen durch die zu einem 
Schlagwort gewordene Benennung „Flusseisen“ hervorgerufen 
worden sei, so müsse betont werden, dass die seit 1376 der 
Industrie Handel vorgeschlagene internationale 
Classification der Eisensorten dieses Wort zuerst gebraucht 
habe, und dass weiter die Berichte über die Pariser Aus- 
stellung übereinstimmend die grossen Fortschritte bekannt 
gemacht, welche in der Herstellung der bezüglichen Fabrikate 
geschehen seien, so dass Vielen das Flusseisen als das einzig 
schmiedbare Eisen der Für die nicht 
weniger Betheiligten, doch Fabrikation selbst ferner 


und dem 


Zukunft erschiene. 
der 
Stehenden, glaube der Vortragende auf die angeführte Classi- 
fication näher eingehen zu müssen. 

Von der Rede H. Wedding’s auf einer Generalversamm- 
lung des Nordamerikanischen Berg-Ingenieur-Vereines aus- 
gehend, stellte der Vortragende zunächst die leitenden Momente 


der Classification zusammen (No. 1, 1377, d. W.), namentlich 


die naheliegende und auch oft gebrauchte Verwechselung der 
Begriffe Guss und Fluss bei der Stahlfabrikation, wo man 
einen Rohstahl wie den Bessemer- und Martinstahl oftmals 
als Gussstahl, d. h. als einen Raffinirstahl bezeichnet habe, 
so dass die Fabrikanten des echten Tiegelgussstahls genöthigt 
worden seien, ihren Waren den alten Vorrang in den Augen 
der Consumenten durch anderweitige, oft unwahre Bezeich- 
nungen (z. B. doppelt raffinirt u. dgl.) zu sichern. 

Demnächst entwickelte der Vortragende den ganzen Zu- 
sammenhang der Eisenfabrikation und verschwieg auch die 
Einwände nicht, welche gleich in Philadelphia, später in 
Frankreich und Belgien gegen die Zerreissung der Fabrikat- 
gruppen Bessemer- und Martin-Metall geltend gemacht, sprach 
von der vollkommenen Ignorirung der Classification seitens 
der Engländer, welche fortfahren, auf dem Boden der That- 
sachen stehend, die in dem Namen der Apparate und Pro- 
cesse verkörperte Eigenartigkeit der Fabrikation als Grundlage 
für die Classification anzusehen. Thatsächlich würde ja auch 
nichts geändert, sondern die Eisensorten (einschliesslich der 
Stahlarten), die bereits auf dem Markte existiren, habe man 
zum Theil mit neuen Etiketten versehen, welche dem mit 
den Arbeits- und Darstellungsprocessen weniger Bekannten 
eine Auskunft betreffs der wichtigsten technischen Eigen- 
schaften gleich beim Lesen der Eiketten gewähren sollten. 
Dass man hierbei, so lange nicht die gesammte Eisenfabri- 
kation, gleich den Münzlegirungen, den zu pharmaceutischem 
Gebrauch bestimmten Zinnbleicompositionen einer gesetzlichen 
Probe und Abstempelung unterworfen wird, ebenso wie jetzt 
auf die bona fides des Producenten angewiesen sei, falls man 
nicht selbst ausreichende Sachkenntniss zur Beurteilung der 
Qualität besässe, oder mit dem Fabrikanten eine gemeinsame 
Feststellung der Qualität geschäftlich vereinbare, sei unzweifel- 
haft, und deswegen habe Redner von Anfang an das blosse 
Classifieiren und Rubriciren als Luxus und die vorgeschlagenen 
neuen Benennungen auch für den Consumenten nur dann als 
nützlich ansehen können, wenn die Benutzung der neuen 
Ausdrücke mit einer Qualitätscontrole von nicht anfechtbarenı 
Charakter verbunden werde. Wie dieser letzten Bedingung 
genügt werden könne, werde die weitere Entwickelung der 
in Fluss befindlichen Frage staatlicher Vorschriften, staat- 
licher Prüfungsanstalten u. s. w. zeigen. 

Zum Begriffe „Flusseisen* bezw. „Flussstahl* zurück- 
kommend, besprach der Vortragende zunächst das alte Ziel 
Henry Bessemer’s, im Converter ein hinreichend entkohltes 
Product mit allen Eigenschaften des Schmiedeeisens zu 
machen, dann die Hindernisse, die sich dem entgegen stellten, 
besonders den im Converter nur in äusserst geringem: Grade 
möglichen reinigenden Einfluss der metall- und sauerstoff- 
reichen Schlacken und die hierdurch bedingte Beschränkung 
in der Anwendbarkeit der Roheisensorten des Marktes. 

Den gemachten Mittheilungen nach wurde die Verwend- 
barkeit des Roheisens zum Converterbetrieb erfahrungsmässig 
bedingt durch Herabminderung des Phosphor-, Schwefel- und 
(für manche Verhältnisse wichtigen) Kupfergehaltes auf ganz 
bestimmte Minima, durch Vorhandensein graphitischen Kohlen- 
stoffs und eines grösseren Silieiumgehaltes, als er sonst in so 
reinen Roheisensorten anzutreffen: war. 
einzelne Bezirke, z. B. der Cumberlandbezirk, eine grosse 
Bedeutung, andere, z. B. der südfranzösische und der nieder- 


Dadurch erlangten 


rheinische Bezirk, mussten sich nach Qualitätserzen umsehen, 
noch anderen erschien die Einführung des neuen Verfahrens, 
die Betheiligung an der kolossal sich entwickelnden Bessemer- 
Industrie verschlossen. 

Ausser in mannigfachen Anforderungen an das Material 
zeigte sich der neue Process auch noch schwierig in der Er- 


222 


reichung des anfänglich gesteckten Zieles, nämlich in der 
Herstellung von reinem Schmiedeeisen. Das vollständig ent- 
kohlte Eisen erwies sich als technisch nicht brauchbar und 
man musste sich bescheiden, mit einem Stahl von 0,20 bis 
0,so pCt. Kohlenstoff der Schmiedeeisenindustrie in einzelnen 
Artikeln nach und nach Concurrenz zu machen. Durch Ein- 
führung der Spiegeleisenzusätze, d. h. eines reinen, neben 31/a 
bis 5pCt. C hauptsächlich 7 bis 10 pCt. Mn enthaltenden 
Materials, wurde der Process sicherer und bequemer gemacht, 
und es bildete sich nach und nach eine regelmässige Fabri- 
kation aus, welche mit ihren Producten gewisse bedeutende 
Absatzgebiete dem seither alleinherrschenden Schweisseisen 
und Schweissstahl entzog, so die der Eisenbahnschienen, 
Achsen, Radreifen u. s. w. 

Während der Beginn dieser neuen Aera durch die Aus- 
stellung zu London 1862 bezeichnet werden kann, brachte die 
fünf Jahre später erfolgende zweite Pariser Ausstellung 1867 
den Siemens-Martin-Process zur allgemeineren Kenntniss. 
Dieses Verfahren, ursprünglich in dem Zusammenschmelzen 
von Roheisen und ‚geschweisstem Eisen; bestehend und durch 
die Anwendung des Regenerativsystems auf grösserem Herde 
möglich, ist der Ausgangspunkt geworden für die im Eingang 
bezeichneten neueren Bestrebungen. 

Der Vortrag entwickelte nunmehr die weiteren Phasen 
der Ausbildung des Flammofenprocesses; das Zurücktreten 
der eigentlichen Legirungsarbeit vor einer combinirten Frisch- 
und Umschmelzarbeit, die Benutzung von Erzfuttern, die 
Einführung von energischen Reductionsmitteln, um die auch 
schon im Bessemer-Product störend aufgetretenen Blasen der 
Stahlgüsse zu beseitigen. Auch die für den letzteren Zweck 
vorübergehend und dauernd angewandten mechanischen Mittel, 
besonders das Verfahren von Whitworth, wurden berührt. 

Aus der immer grösseren Ausbreitung der beiden Fabri- 
kationsmethoden, welche zu vollkommen neuen Vorrichtungen 
auch in dem damit zusammenhängenden Betriebe der Walz- 
werke führte, wofür als Beispiel das grossartige Stahlwerk 
von Fritz & Holley angeführt und durch eine Wandtafel 
erläutert wurde, entwickelte der Vortragende die Nothwendig- 
keit der Entphosphorungsbestrebungen für die in Bezug auf 
das Material einem der Flusseisen- bezw. Flussstahlprocesse 
verschlossenen Gebiete. Keines derselben - verfolgte mit 
gleicher Energie die Qualitätsverbesserung wie der Eisenbezirk 
von Cleveland, welcher in seiner Jahresproduction an Roh- 
eisen etwa 37500* Phosphor aufzuweisen hat. 

Die in grossartigster Weise geschehene Einführung des 
Puddelofens von Danks war der erste gelungene Schritt in 
dieser Richtung, bei dessen Erwähnung der Redner besonders 
hervorhob, dass es weniger der Ersatz der Menschenarbeit 
durch Maschinenkraft als die innigere Durcharbeitung flüssiger 
Eisenoxyde mit der Charge gewesen, was die Eisenhütten des 
genannten Bezirkes zum energischen Vorgehen veranlasste. 

Nachdem die Phasen der Entwickelung des Danks-Be- 
triebes geschildert und ein Musterstück des Danks-Eisens von 
Hopkins, Gilkes & Co. vorgezeigt worden war, besprach 
der Vortragende das Fehlschlagen der Hoffnung, im Danks- 
Ofen Schienen herstellen zu können, welche den Flussmetall- 
schienen in der Leistung nahe kämen; erwähnt wurde ganz 
besonders, dass durch die Abnahme des Phosphorgehaltes 
von 0,30 bis 0,40 auf O0,0s bis O,ıs pCt., gegenüber dem ge- 
wöhnlichen Puddeleisen, die Schienen zu weich geworden 
Auch die anderen mechanischen Puddler, z. B. 
Pernot, Crampton, Howson & Godfrey u. A. hätten 
zu keinem direct dem Flusseisen Concurrenz machenden Re- 
sultate geführt, und ganz entschieden wurde man auf die 
Entphosphorung im flüssigen Zustande hingewiesen. 


wären. 


Die Erfahrungen des Puddelprocesses berührend, bezüg- 
lich der Oxydationswirkungen der zunächst sich bildenden 
oder als Zusätze eingeführten Eisenoxyde, entwickelte der 
Vortrag den Uebergang zu den modernen Entphosphorungs- 
processen der Patente von Bell und Krupp, welche beide 
wesentlich auf demselben Wege das Ziel zu erreichen suchen. 

Bezüglich der Priorität beider Erfindungen wurde nach 
authentischen Mittheilungen der Betheiligten nachgewiesen, 
dass die Krupp ’sche Erfindung jedenfalls gleichzeitig, wenn 
nicht älter sei als Bell’s erste Arbeiten; die Vorträge des 
letzteren hätten allerdings seine Absichten eher zur allge- 
meinen Kenntniss gebracht, und auch die lange verzögerte 
Entscheidung der Patentbehörde über Krupp’s Verfahren habe 
dem Fernerstehenden dasselbe als jünger erscheinen lassen. 

Zu dem Prineip beider Methoden übergehend, betonte der 
Vortragende die gleichzeitig oxydirende und bindende Wirkung 
geschmolzener Eisen- bezw. Manganoxyde und die hierdurch 
ermöglichte Beseitigung von dem grössten Theile des Phos- 
phorgehaltes, ehe noch der Kohlenstoff in Oxydation tritt. 
Darin, dass das Bad seine vollkommenste Flüssigkeit behalte, 
liege die praktische Ausführbarkeit des Processes und sei die 
Form des Ofens selbst weniger nöthig, so dass in dem Wort- 
laut von Krupp’s Patentschrift eine Reihe von Ofenformen 
als gleich brauchbar bezeichnet worden sei. Dem Gefühle 
des Redners nach sei aber doch der gewöhnliche Flammofen 
mit Regenerativfeuerung vollkommen ausreichend, da die 
Energie der Reaction eine ganz bedeutende genannt werden 
müsse. 

Der Bell’sche Process, der zwar durch Patente geschützt, 
doch aber erst in der letzten Zeit durchschlagende Resultate 
gegeben zu haben scheine, ist nach einander ebenfalls in sehr 
verschiedenen Apparaten versucht worden; gegenwärtig ver- 
läuft er in den grossen Howson-Godfrey’schen Oefen der 
Erimuswerke bei Stockton. Das gereinigte Product wird, wie 
beim Krupp’schen Verfahren, in den Flusseisenapparat, sei 
er Flammofen oder Birne, übergeführt und weiter verarbeitet. 

Einen gefährlichen Concurrenten erhalten beide Methoden 
durch ein drittes Verfahren, welches bereits voriges Jahr in 
kleinem Massstabe zu Blaenavon versucht wurde und auf 
dem Pariser Meeting des Iron and Steel Institute zur Ver- 
handlung kommen sollte. Inzwischen hat sich die Firma 
Bolckow, Vaughan & Co. der Sache bemächtigt und ist 
nach Versuchen im 2 Ton-Converter so weit gelangt, dass 
vom 7. bis 9. Mai auf dem Meeting von London Mittheilungen 
erfolgen sollen. 

Nach Bericht von ©. E. Müller wird das Cleveland- 
Roheisen in’ einen Converter geleitet, der mit Kalk-Magnesia- 
ziegeln ausgesetzt ist und dort mit Eisenoxyd und geröstetem, 
d. h. gebranntem Dolomit verblasen. 

Das Roheisen mit 1,5 P, 3,5 C und 1,5 Si verwandelte 
sich in Metall mit 0,0os P und 0,12 C, d. h. ein Flusseisen, 
welches durch Ferromanganzusätze wol noch weicher gemacht 
werden kann. Die Zerreissfestigkeit wird auf 28! pro Quadrat- 
zoll engl. angegeben. Der Bericht sagt weiter, dass nach 
mehrwöchentlichem anhaltendem Betriebe der Phosphorgehalt 
auf 0,02 heruntergegangen sei und dass man die Absicht habe, 
auch Schlackenroheisen mit 4pCt. P der Arbeit zu unter- 
werfen. 

Wenn man erwägt, dass No. 1 Cleveland augenblicklich 
mit 40 sh. verkauft wird und Barrow No. 1 mit 60 sh., so 
muss dies Verfahren die ganze industrielle Situation der 
Jetztzeit verändern. Jedenfalls, schloss der Vortrag, wird 
auch für die Industriebezirke mit phosphorhaltigen Erzen nach 
und nach der Grund schwinden, den Schweissofenprocess 


noch länger festzuhalten. Die Herrschaft des Flusseisens 
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scheint im Anzuge zu sein und gilt es, zu den neuen Gebiets- 
erwerbungen Stellung zu nehmen. + 

Der Vorsitzende dankte dem Redner für den hoch inter- 
essanten Vortrag und hob die Sitzung für 10 Minuten auf, 
um den Mitgliedern Gelegenheit zu geben, die zahlreichen 
von Hrn. Dr. Dürre ausgestellten Preobestücke in Augen- 
schein zu nehmen, wobei dieser noch manche weitere Er- 
läuterungen gab. — 

In seinen einleitenden Bemerkungen zur Discussion 

über Hanfseil - Betrieb 
unterschied Hr. Hilt 

1) die Uebertragung der Kraft von einer Stelle auf die 
andere blos unter Umänderung der Bewegungsrichtung bezw. 
der Tourenzahl, 

2) die Fortleitung der Kraft auf mehr oder weniger 
grosse Entfernungen. 

Allerdings könnten beide Zwecke in einander spielen, 
aber principiell seien dieselben verschieden, und auch bei der 
Entwickelung des Seilbetriebes hätten sie eine verschiedene 
Rolle gespielt. 

Zuerst habe man den Seilbetrieb wol vorzugsweise für 
die Fortleitung der Kraft auf grössere Entfernungen an- 
gewandt, so namentlich im Bergbau für Seilpumpen, Seil- 
förderung u. s. w. Hierbei kämen vorzugsweise Drahtseile in 
Anwendung, doch habe dieser Betrieb keine sehr grosse Aus- 
dehnung gewonnen, wenigstens für geschlossene Seile, haupt- 
sächlich deshalb, weil aus dem Längen derselben grosse 
Schwierigkeiten im Betriebe entständen. Eine grössere An- 
wendung hätten zu solchen Zwecken heute wol vorzugsweise 
nur die nicht geschlossenen hin- und herlaufenden Seile, und 
seien die geschlossenen der Mehrzahl nach durch Anwendung 
von eisernen Ketten ersetzt. -Dagegen hätte sich im Anfange 
der 60er Jahre die Anwendung sehr rasch laufender und 
wenig gespannter Drahtseile auf grossen Transmissionsscheiben 
(Hirn’sche Transmission), wie sie namentlich am Rheinfall 
von Schaffhausen zur Verwendung gekommen seien, rasch zu 
verbreiten angefangen. Es scheine indessen diese Anwendung 
im letzten Jahrzehnt wenig oder keine Fortschritte gemacht 
zu haben, und wäre es gewiss interessant zu hören, aus 
welchen Gründen. 

Die Benutzung des Seilbetriebes zur Uebertragung der 
Kräfte auf geringe Entfernung, also in Ersatz des Riemen- 
oder Zahnradbetriebes sei noch neu, scheine sich aber in 
letzter Zeit rasch zu entwickeln und eine grosse Zukunft zu 
haben. vorzugsweise Hanf- bezw. 
Baumwollseile, welche zum Unterschiede von der Hirn’schen 
Transmission. verhältnissmässig scharf gespannt seien und in 
möglichst gleichmässiger Spannung erhalten würden, und biete 
dies bei den nur kurzen Distanzen bei vorsichtiger Anwendung 
der hierfür bekannten Mittel keine zu grossen Schwierigkeiten. 
Wo es sich um Uebertragung grosser Kräfte handle, lasse 
man die Seile in sehr sorgfältig bearbeiteten conischen Seil- 


Man verwende hierzu 


nuthen rasch laufen, vermeide aber die Anwendung sehr 
dicker Seile, indem man lieber deren Zahl vermehre, und 
wähle diese letzteren so, dass, wenn auch etwa ein Viertel 
derselben plötzlich betriebsunfähig werde, deshalb der Betrieb 
doch fortgesetzt werden könne und die Reparatur erst bei 
dem nächsten Stillstande vorgenommen zu werden brauche. 
Gerade über diese wichtige Anwendung hoffe Redner, dass 
der Versammlung im Anschluss an die Discussionen über 
Riemenbetrieb nähere Mittheilungen würden gemacht werden 
können. (Vergl. hierüber auch Bd. XX, S. 397 der Vereins- 
zeitschrift. D. Red.) 

In neuester Zeit scheine endlich eine Combination beider 


Zwecke eine früher nicht geahnte Bedeutung zu haben. Be- 
* 


kanntlich sei es bei unseren grossen industriellen Anlagen 
von grösster Wichtigkeit, von einem grossen Motor aus kleine 
bewegende Kräfte nach den verschiedensten Richtungen zum 
Theil auf grosse Entfernungen zu übertragen, um die immer 
theurer werdende Handarbeit auf ein möglichstes Minimum 
zu redueiren. In dieser Beziehung habe England eirden 
wesentlichen Vorsprung vor uns erlangt durch den Umstand, 
dass sein auch im Winter mildes Klima die Anwendung von 
kleinen Wassermotoren auch im Freien und zu jeder Jahres- 
zeit gestatte, welche das Triebwasser auf grössere Entfernungen 
aus einem Accumulator erhalten können. Vielfache Versuche 
hätten nun ergeben, dass, wo es sich um nur kleine Kräfte 
handle, auch bei langsamem Betriebe und auf grössere Ent- 
fernangen Hanfseile sehr wohl verwendet werden könnten, 
wenn man nur dafür sorge, dass die Seilnuth gut gearbeitet 
und hinreichend conisch sei, und dass das Seil die hinreichende 
Spannung behalte. Letzteres sei nun allerdings nicht ohne 
weiteres zu erzielen, da die Spannung bekanntlich mit dem 
wechselnden Feuchtigkeitsgehalte der Luft ab- und zunehme; 
aber es stosse dies doch nicht auf unüberwindliche Schwierig- 
keiten, da man das Seil entweder fortwährend nass halten 
oder event. durch leicht zu versetzende Spannrollen sich der 
wechselnden Länge derselben accomodiren könne. Weitere 
Mittheilungen behalte er sich im Laufe der Discussion vor. 

Da die Zeit weit vorgeschritten war, so wurde auf An- 
trag des Hrn. Becker die Discussion auf die nächste Sitzung 
vertagt. 


Eingegangen 28. Mai 1879. 
Niederrheinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 4. März 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Lentz. Schriftführer: Hr., Dr. Stammer. 
29 Mitglieder und 3 Gäste. 

Mit Bezug auf die für die Delegirtenversammlung zur 
Berathung stehende Frage der Vereinszeitschrift wurde von 
einer besonderen Discussion, weil die Anwesenden mit dem 
Gegenstande nicht hinreichend vertraut waren, abgesehen, 
der Delegirte ernannt und diesem aufgegeben, sich über die 
in Rede stehende Frage genügend zu unterrichten. — 

Hinsichtlich der nächstjährigen Ausstellung kamen 
sodann einige Anträge zur Berathung und Beschlussfassung. 
Zunächst beantragte Hr. R. M. Daelen, der Niederrheinische 
Bezirksverein möge an den Vorstand der Gewerbeausstellung 
für Rheinland und Westfalen das Ersuchen stellen, in die 
Ausstellungsordnung folgende Paragraphen aufzunehmen: 

„Jeder Inhaber eines deutschen Reichspatentes, der im 
Ausstellungsbezirke wohnt, ist berechtigt, den patentirten 
Gegenstand auszustellen, auch wenn derselbe nicht im Aus- 
stellungsbezirke angefertigt wird.“ 


Anwesend 


Nach kurzer Befürwortung wurde der Antrag ange- 
nommen. 

Ferner wünschte Hr. Dietze eine Aeusserung des 
Bezirksvereines darüber, ob es sich nicht empfehle, eine An- 
zahl Civil-Ingenieure zu bezeichnen, welche als Ver- 
treter für Aussteller wirken können und (denselben mit 
Rath und That zur Seite stehen, damit die Aussteller die 


Namen der Personen erfahren, mit denen sie sich vertrauens- 
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voll in Verbindung setzen dürfen. Zur Begründung des An- 
trages wies er darauf hin, dass durch die Namhaftmachung 
seitens des Bezirksvereines den Ausstellern eine Bürgschaft 
für die Tüchtigkeit der empfohlenen Männer geboten würde. 

Hr. Geisler schloss sich der Begründung an, indem er 
hinzufügte, dass der Antrag zugleich dem Bezirksvereine die 
Gelegenheit gebe, seine Thätigkeit auch nach aussen zu 
bekunden. 

Wie Hr. Lueg mittheilte, ist die Angelegenheit auch 
schon im Ausstellungsvorstande zur Sprache gekommen, der 
einen damit in Verbindung stehenden Antrag in nächster 
Zeit an den Bezirksverein richten werde. Selbstverständlich 
müsse der Bezirksverein gewissermassen eine Verantwortlich- 
keit für die von ihm bezeichneten Männer übernehmen; er 
befürworte den Antrag und schlage vor, zugleich Normen für 
die Vertretung aufzustellen. 

Nach weiterer Besprechung über die Fassung des An- 
trages und die Behandlung desselben einigte sich die Ver- 
sammlung über folgende Beschlüsse: 

1) Der Verein bezeichnet aus seiner Mitte dem Aus- 
stellungsvorstande eine Anzahl von Civil-Ingenieuren, welche 
gewillt sind, die Interessen der Aussteller während der Aus- 
stellung wahrzunehmen. 

2) Zur Ausführung dieses Beschlusses wird eine Com- 
mission von drei Civil-Ingenieuren ernannt, welche die Er- 
gebnisse ihrer Berathungen dem Bezirksvereine zur endgiltigen 
Entscheidung vorlegt. 

Zu Mitgliedern dieser Commission ernannte die Ver- 
sammlung die Herren Daelen, Osann und Pieper. — 

Der Vorsitzende sprach sodann über 

Flusseisen; 

er verlas das Schreiben, in welchem Krupp sein Flusseisen 
empfiehlt, und hob als einen Vorzug dieses Fabrikates hervor, 
dass es in grösseren Stücken zu haben ist als die Luppen, 
die der Puddelofen liefert. Seine Festigkeit werde allerdings 
auch von anderen Fabrikaten erreicht, seine Elasticitätsgrenze 
scheine niedrig zu liegen; auch sein höherer Preis sei ein 
Nachtheil. Der Vortragende hat in seiner Fabrik das Krupp- 
sche Flusseisen verschiedenen Proben unterworfen. Bei der 
Feinkornprobe durch Biegen und Zurückbiegen zerbrach das 
Versuchsstück; selbst nach zwölfmaligem Hin- und Herbiegen 
stellte sich noch keine Sehnenbildung ein. Versuche, das 
Flusseisen zu cementiren, ergaben, dass die Cementirung 
weniger tief eindringt als bei anderen Eisensorten. Zur Her- 
stellung der Kopfenden von Nieten war der doppelte Druck 
nothwendig; ob die Niete sich bewähren, ist noch abzu- 
warten. 

An der sehr lebhaften Discussion betheiligten sich viele 
Mitglieder, welche eigene und fremde Erfahrungen besprachen. 
Das Wesentlichste ist Folgendes: 

a) Festigkeit, Elastieität, Dehnbarkeit. Die 
Elastieitätsgrenze wurde von einigen höher geschätzt als vom 
Vortragenden. Die Festigkeit wird in der Marine zu 34 bis 
36% angenommen, die Dehnbarkeit zu 31 pCt. In einer hiesi- 
gen Fabrik ist sie mit einer anderen Stahlsorte von unge- 
nannter Herkunft verglichen worden, wobei folgende Zahlen 
erhalten wurden: 


1 wundert lee 2, ae Auiehung pas Querschnittsverminde- 
a) in Längsrichtung b) in Querrichtung a) b) rung 
Be ) Krupp’schem Homogeneisen: 41,1 41,0 29 pCt. 27 pCt. 65 pCt. 
A VOR | dem anderen Stahl: 30,0 37,0 Bo, 34 „ re 


Der vollständige Mangel der Sehnenbildung erklärt den 
leichten Bruch des Flusseisens beim Biegen. Das Schmiede- 
eisen muss sich anders verhalten, weil hier der Zusammen- 
hang in der Längsrichtung stärker ist als in der Querrichtung. 


Es wurde mitgetheilt, dass mehrfach die Anschauung herrscht, 
als erleide das Flusseisen raschere Structurveränderung als 
Schmiedeeisen; ferner die Vermuthung ausgesprochen, dass 
Flusseisen und Flussstahl möglicherweise feine Querrisse ent- 


halten können, die man nicht erkennt und die später Bruch 
verursachen, während von anderer Seite die Behauptung auf- 
gestellt wurde, solche Querrisse müssten sich beim Strecken 
erweitern. Leider liegen noch keine Resultate vor über die 
Verwendbarkeit des Flusseisens, wo es auf relative und 
Torsionsfestigkeit in Anspruch genommen wird. Der Mangel 
an Fähigkeit, Sehnen zu bilden, soll zum Theil auf die ge- 
ringe Menge von Schlacke zurückzuführen sein. 

b) Schweissbarkeit. Allgemein wurde zugegeben, 
dass das Flusseisen sich im Allgemeinen nur unvollkommen 
schweissen lässt. Bei einem Versuche betrug die Festigkeit 
der Schweissstelle nur 24 bis 26%, während sie in den anderen 
Theilen 40 bis 46% war. Dagegen wurde hervorgehoben, 
dass die Schweissung sich nur dann stets als unvollkommen 
erwiesen hat, wenn die Menge des Kohlenstoffs 0,1 pCt. über- 
stieg. Da von einigen Seiten den Analysen ein auf Erfahrung 
gegründetes Misstrauen entgegengestellt wurde, so wurde mit- 
getheilt, dass die betreffenden Analysen im Aachener Poly- 
technikum ausgeführt worden. Dies führte zur Mittheilung 
von Analysen verschiedener. Eisensorten: x 


l. Krupp’sches Homogen- CC B Mn Si Cu 
EBEN: 0,22  0O,0s * 
II. Schwedisches Bessemer- 
eisen 033 0:0385 0.359 4 0,018 
III. Ungenannte Herkunft, wie 
oben rn Es 
IV. Krupp nach anderer An- 
Babe TEE HERD N. 0,159 0,116 0,390 0,023 0,2. 


Die Probe III zeigte die beste Schweissung. 

Es scheint hiernach in der That, dass ein zu hoher 
Kohlenstoffgehalt beim Schweissen schädlich wirkt. Aber 
auch die Unreinigkeiten scheinen nicht ohne Bedeutung zu 
sein. Sie erhöhen offenbar die Schweissbarkeit, indem sie 
als Flussmittel dienen, sich in die Zwischenräume 
das Oxyd auflösen u. s. w. Der geringe Gehalt an Silicium 
namentlich erklärt hiernach die geringe Schweissbarkeit des 
Flusseisens, die übrigens kein so grosser Nachtheil ist, da 
man hinreichend grosse Blöcke darstellen kann. Ueber die 
Schweissbarkeit des schwedischen Bessemerstahls waren die 
Ansichten getheilt, doch scheint er sich im Allgemeinen zum 
Schweissen besser zu eignen als das Flusseisen. 

Versammlung vom 1. April 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Lentz. Schriftführer: Hr. Dr. Stammer. 
34 Mitglieder. 

Nach kurzer Berathung der Zeitschriftangelegenheit be- 
richtete Hr. Dietze über die Arbeiten des Vorstandes für 
die Gewerbeausstellung, welchen Bericht Hr. Lueg 
ergänzte, namentlich mit Hinweis auf den Wunsch des 
Aachener Bezirksvereines, durch eine besondere Commission 
an den zur Ausstellung gelangenden Dampfmaschinen Ver- 
suche mit dem Bremsdynamometer und mit Indieatoren an- 
gestellt und die Ergebnisse derselben veröffentlicht zu sehen. 
(No. 19 d. W.) Der Ausstellungsvorstand zeige sich dem 
Wunsche geneigt, da er hoffe, dass eine hinreichende Anzahl 
Ingenieure aus Interesse für die Angelegenheit sich freiwillig 
zu diesen Untersuchungen melden würde; es sei daher wün- 
schenswerth, dass der Bezirksverein zunächst die Zweck- 
mässigkeit der Untersuchungen ausspreche und seine Mithilfe 
zusage. Auf den Antrag des Hrn. Osann erklärte die Ver- 
sammlung ihren Anschluss an den Antrag des Aachener Be- 
zirksvereines und erwählte Hrn. Böcking zum Mitgliede der 
zu bildenden Commission. — 

Danach beschrieb Hr. Oeking den 

Einbau der Cüvelage auf Zeche Königsborn bei Unna, 
von der Firma Haniel & Lueg in Düsseldorf ausgeführt. 

Der Schacht ist nach dem System Mauget, Lipp- 


lagern, 


Anwesend 
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mann & Co. auf eine Teufe von 182" abgebohrt und hat 
einen Durchmesser von 4,3”, 

Um das Einbauen der Cüvelage, das Aufsetzen eines 
jeden folgenden Ringes unter Tage bequem ausführen zu 
können, wurde der Schacht bis 3,6" Teufe unter der Hänge- 
bank quadratisch in einer Breite von 5,5" im Lichten aus- 
gemauert. Hierdurch erreichte man, dass auf den Vorsprung 
des unteren Mauerwerkes die Balkenlage gut aufgelegt werden 
konnte und man beim Montiren der Moosbuchse und Ver- 
stemmen der Dichtungslage zwischen den einzelnen Ringen 
reichlich Platz hatte. Ueber dem Schachte, in Höhe von 
etwa 3% waren die zum Zwecke der Einsenkung der Ringe 
nöthigen Windewerke verlagert. Das Einbauen der Ringe 
geschah auf folgende Weise: Auf den runden Vorsprung inner- 
halb der quadratischen Ausmauerung legte man vier Hölzer 
von 400"m jm Quadrat, worauf starke Dielen befestigt wurden. 
Auf diese Ueberbrückung setzte man zunächst den untersten 
Moosbuchsenring, baute dann den zweiten Ring, die soge- 
nannte Moosbuchsenbrille, ein, und stützte diese durch starke 
Hölzer unter dem Flansche ab. Darüber wurden zwei Balken 
gelegt, die zunächst zur Verlagerung des falschen Bodens 
dienten. Im Inneren des dritten Ringes waren zwei aus je 
drei Segmenten bestehende schmiedeeiserne Flanschen ange- 
bracht, von denen einer zur Aufnahme des falschen Bodens, 
der andere zur Aufhängung der Senkstangen erforderlich war. 
Alsdann wurde der so armirte Ring ebenfalls bis auf das 
Holzlager herabgelassen und die sechs untersten Senkstangen 
mit dem Aufhängeflansch und den Windewerken in Verbin- 
dung gebracht. Durch einen Dampfkabel wurde nun mittelst 
sechs Kettenenden der falsche Boden unter den Dichtungs- 
flansch gehoben und mit demselben verschraubt und verdichtet. 
Nach dem Entfernen der Holzbalken verschraubte man den 
dritten Ring mit der Moosbuchsenbrille. Als der Raum 
zwischen den Flanschen der Moosbuchse und der Moosbuchsen- 
brille mit Moos ausgefüllt und äusserlich mit einem Netz 
geschlossen war, wurde auf dem Stutzen des falschen Bodens 
ein Hahn angebracht, der den Eintritt des Wassers in die 
Cüvelage verhindert. Letztere hob man mit dem Windewerk 
und entfernte die auf dem Mauerwerk ruhende Bühne. Nun- 
mehr begann das Senken, wobei ein Ring auf den anderen 
aufgebaut wurde. 
je 1,;” Höhe, war eine Einschaltung von einem Satz neuer 
Als man bis zum 
achten Ringe kam, war es nothwendig, Wasser durch einen 
Heber bis 0,5" Höhe eintreten zu lassen, da das Eigengewicht 


Nach dem Einbau von zwei Ringen, von 


Senkstangen, je 3" lang, erforderlich. 


zum Senken nicht mehr ausreichte, was sich bei jedem folgen- 
den Ringe wiederholte. Nachdem die Moosbuchse den Boden 
erreicht hatte, und die Senkstangen nachgelassen waren, trat 
nach dem Oeffnen des vorerwähnten Hahnes ein gewisses 
Wasserquantum ein, welches ein sofortiges Sinken der übrigen 
Cüvelageringe bedingte. Das hierdurch comprimirte Moos 
bildete einen sicheren Abschluss gegen weiteres Eintreten des 
Wassers in den inneren Raum, welches eine Höhe von 112m 
erreichte, während ausserhalb der Ringe das Wasser bis zu 
Tage stand und fortwährend durch einen Canal abfloss. 
Dieser Raum zwischen Gebirge und Cüvelage wurde mit 
Beton mittelst zweier Gasrohrtouren von 125=m ], W. ausge- 
füllt. Nachdem mehrere Tage der Beton gestanden, förderte 
man mittelst Kübeln das Wasser aus dem inneren Raume 
der Cüvelage, baute die Senkstangen, den falschen Boden 
u. Ss. w. wieder aus, und der Schacht war somit auf 182m 
Teufe wasserdicht hergestellt. Die aus 123 Ringen bestehende 
Cüvelage wurde in 36 Schichten zu 14 Stunden durch 24 Mann 
eingebaut, somit pro Tag durchschnittlich 3,3 Ringe. Als 
Dicehtungsmaterial wurden Bleiringe von 2mm Dicke verwandt. 


Die Cüvelage repräsentirt folgende Gewichte: 
123 Ringe mit falschem Boden und 


zwei schmiedeeisernen Flanschen . 909100* 
7600 Schrauben dazu. . . .» 2. 10700 
Blei dazu . 4200 


zusammen 9240008. 

Eine Discussion über den Vortrag wurde nicht beliebt, 
dagegen erwähnte Hr. Lueg eine bei der Arbeit gemachte 
interessante Beobachtung. Als nämlich das Einschütten des 
Cementes in den ringförmigen Raum zwischen Cüvelage und 
Gebirge während der Nacht unterbrochen worden, fand man 
am Morgen das Wasser in den zum Einschütten dienenden 
fünfzölligen Röhren um mehrere Fuss höher stehend als in 
dem freien Raume. Diese Erscheinung habe man durch die 
Wirkung der Capillarität zu erklären gesucht. 

Diese Erklärung erschien den Anwesenden im Wider- 
spruch mit den Gesetzen der Capillarität zu stehen; es wurden 
daher andere Erklärungen der eigenthümlichen Erscheinung 
versucht. Eine derselben nahm ausserhalb der Röhren Er- 
höhung des specifischen Gewichtes durch Auflösen von Kalk 
an; eine andere ging dahin, dass im Inneren der Röhren 
durch den Kalk des Cementes der im Wasser gelöste doppel- 
kohlensaure Kalk ausgefällt und demnach das: specifische 
Gewicht des Wassers verringert worden sei. — 

Hr. Böcking berichtete über einen 

Unfall an einem Dampfkessel in Crefeld 
am 14. März d.J. 

Auf die Nachricht von einer in Crefeld stattgehabten 
Dampfkesselexplosion begab ich mich am nächsten Nach- 
mittage zur Untersuchung des Vorfalles nach dort und fand 
nach bereitwilligst ertheilter Erlaubniss des Fabrikbesitzers 
zur Besichtigung des Etablissements folgendes vor: 

Der Kessel, ein Einflammrohr-Kessel, lag fast unverrückt 
an seinem alten Platze, und es war der Kesselofen mit Aus- 
nahme der hinteren Wand unverletzt. 
Jahre 1869 angefertigt und 1878 an seine jetzige Betriebs- 


Der Kessel wurde im 
stätte verlegt. Derselbe war für eine Dampfspannung von 
5 Atm. concessionirt und hatte eine Länge von 5,5%, einen 
Durchmesser von 1,41% und ein Flammrohr von 0,65% Durchm. 

Am Tage der Explosion war wegen der üblichen Arbeits- 
pause von 12 bis 1'/a Uhr dem Kessel kein Dampf entnom- 
1!/a Uhr wurde die Maschine angelassen, und 
es will der um 2 Uhr antretende Kesselwärter bei Ueber- 
nahme des Kessels die Wasserstandsapparate auf richtiges 
Die 
Speisepumpe war. angestellt und soll bis zum Augenblicke 
der Katastrophe in Thätigkeit gewesen sein. 
3 Uhr, das Manometer zeigte nach Angabe des Kesselwärters 
31/a Atm., will letzterer einen Puff im Flammrohr vernom- 
men und zugleich die Feuergase durch die Spalten der Thür 
heraustreten gesehen haben. Kaum hatte derselbe das Kessel- 
haus verlassen, so erfolgte die Explosion, welche in einem 
theilweisen Zusammendrücken und Aufreissen des Flammrohrs 
bestand. Von den vier Blechschüssen des Rohrs wurden die 


men worden. 


Functioniren geprüft und in Ordnung gefunden haben. 


Kurz vor 
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beiden mittleren nach unten eingedrückt und der dritte auf 
seiner oberen Hälfte quer durchgerissen. Durch das stärkere 
Eindrücken des vorderen Randes des Risses erhielten die 
herausgeschleuderten Dampf- und Wassertheile ihre Richtung 
nach der hinteren Seite des Kessels. Hier wurden die beiden 
Begrenzungsmauern der Feuerzüge zertrümmert und ein dem 
Durchmesser des Flammrohrs entsprechendes rundes Loch in 
die Umfassungsmauer des Kesselhauses, welche zugleich als 
Wand des anstossenden Wohngebäudes dient, gestossen. Das 
Wohnhaus bestand aus drei Räumen, welche vom Kessel- 
hause in einer Fluchtlinie liegen. Die !/s Stein 
Trennungsmauern der einzelnen Zimmer wurden umgeworfen 
und drei im dritten Zimmer befindliche Personen, eine Frau 
mit zwei Kindern, derart verbrüht, dass in kurzer Zeit der 
Tod eintrat. Ausserdem wurden noch verschiedene Personen 
leicht verletzt. 

Bei der Besichtigung des eingedrückten Flammrohrs 
zeigte sich, dass Wassermangel zweifellos die Ursache der 
Explosion gewesen. Der obere Theil des Rohrs zeigte die 
für glühend gewesenes Eisen charakteristische rothe Färbung. 
Am Kesselmantel zeichnete sich rings herum ein röthlicher 
Streifen ab. Derselbe lag unter der Oberkante des Flamm- 
rohrs und markirt sehr wahrscheinlich den Wasserstand im 
Augenblicke der Explosion. 

Bei derselben waren die Verbindungshähne des Wasser- 
standsglases mit dem Kessel abgesperrt. 

Die durch das Aufreissen des Flammrohrs angerichtete 
verhältnissmässig starke Verwüstung ist hauptsächlich darauf 
zurückzuführen, dass die herausgeschleuderten Dampf- und 
Wassertheile in dem hinteren Theile des Flammrohrs eine 
Führung erhielten, wodurch die ganze Kraftäusserung auf 
einen entsprechend geringen Raum concentrirt wurde. 

Ein nicht unwesentlicher Constructionsfehler des Kessels 
bestand in den zu dünn gewählten Wandungen des Flamm- 
rohrs und in der Vernachlässigung jeder Versteifung für 


starken 


letzteres. 

Zu diesem Berichte sind noch folgende in der Versamm- 
lung gemachte Angaben hinzuzufügen: 

Die Wandstärke des Flammrohrs war zu 12wm ange- 
geben, betrug aber in Wirklichkeit nur 9,"®m; nach der 
Piedboeuf’schen Formel sollte sie Il” sein. Die Defor- 
mation des Bleches trat erst da ein, wo die Flamme durch 
die Feuerbrücke verengt wird. Ob die beiden Hähne des 
Wasserstandsglases in Ordnung gewesen, liess sich nicht mehr 
feststellen. Als ein Fehler muss auch die zu geringe Stärke 
der dem Kessel zunächst stehenden Mauer angesehen werden. — 

Hr. Eckardt machte sodann Mittheilungen .über die 
verschiedenen Arten, eiserne Röhren zu verbinden und 
die Verbindungen zu dichten. Der Vortrag soll später ver- 
öffentlicht werden. Zu demselben machte der Vorsitzende 
einige Zusätze in Betreff der Röhren der Locomotivkessel, 
wonach sich Besprechungen über die Mittel, eine möglichst 
umfassende Benutzung des Patentschriften-Lesezimmers herbei- 
zuführen, entspannen, welche den Rest der Sitzung füllten. 


Mittheilungen. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 
Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 22.) 

(Zu dem voraufgehenden Abschnitt: Verschiebung und 
Verminderung der Maximalerregung des Inductorkerns, sind 
zunächst noch folgende Bemerkungen nachzutragen: 

Die aus den Lenz’schen Versuchen gezogenen Schlüsse, 
als deren Hauptergebniss anzusehen ist, dass die Maximal- 
erregung des Inductorkerns verschoben wird und dass eine 
Maximalstromstärke bei einer gewissen Inductorgeschwindig- 


keit eintritt, bei deren Ueberschreitung der Strom rasch ab- 
nimmt, bedürfen im Hinblick auf letzteres Ergebniss den 
modificirenden Zusatz, dass dieses Maximum nur bei con- 
stanter Commutatorstellung entschieden sich zu erkennen 
giebt, namentlich wenn derselbe, wie bei den Lenz’schen 
Hauptversuchen, auf dem Nullpunkte steht, d. h. sobald die 
Umschaltung dann stattfindet, wenn in Ruhelage der Maschine 
die Anker den stärksten Magnetismus zeigen, also bei ihrer 
grössten Annäherung an die Magnetpole. Unter solchen 
Umständen wird am Galvanometer nicht der volle Strom 
gemessen werden können, da die Umschaltung zu früh erfolgt, 
die Ströme vernichten sich theilweise in ihrer Wirkung auf 
das Galvanometer. Es ist einleuchtend, dass die Strom- 


schwächung um so grösser sein muss, je rascher gedreht 
wird, da ja der Commutator um einen immer grösseren 
Winkel zurückgestellt werden müsste, um im Augenblicke 
der Stromumnkehr umzuschalten. 

Die eonstante Commutatorstellung kann jedoch nicht als 
einziger Grund für das Strommaximum angesehen werden; 
es wurde nämlich auch bei richtiger Stellung, d. h. wenn die 
Umschaltung gerade genau im Augenblicke der Stromumkehr 
erfolgte, ein Maximum des Stroms beobachtet, welches aller- 
dings bei zunehmender Inductorgeschwindigkeit eine kaum 
merkliche Abnahme erlitt (Poggendorff’s „Annalen“, Bd. 76, 
S. 519). Lenz drückte sich nicht näher darüber aus, was 
er überhaupt als Ursache des Maximum ansah, wennschon er 
für die constante Commatatorstellung die obige Erklärung 
als genügend anzunehmen schien, wie aus einer späteren Ab- 
handlung hervorgeht (a. a. O. Bd. 92, S. 133). Die Annahme 
einer Verminderung der elektromotorischen Kraft mit zu- 
nehmender Drehungsgeschwindigkeit infolge einer Abnahme 
der Maximalerregung des Inductormagnetismus schien ihm 
nicht zulässig. 

Aus der von J. H. Koosen in Dresden vorgenommenen 
mathematischen Behandlung der Aufgabe (a. a. O. Bd. 87, 
S. 386) ergab sich nun, dass die Stromstärke mit zunehmen- 
der Inductorgeschwindigkeit sich einem Grenzwerthe nähert, 
dem man jedoch schon bei mässig grosser Geschwindigkeit 
sehr nahe gekommen ist. Es kann sich dies nur dadurch 
erklären, dass der Magnetismus des Inductorkerns immer 
mehr abnimmt, so dass bei einer Umdrehung des Inductors 
immer weniger Elektrieität erregt wird. Dem Maximum der 
Stromstärke entspricht das Maximum des Magnetismus der 
Kerne bei ihrer Lage genau zwischen den entgegengesetzten 
Magnetpolen; ihr Magnetismus ist Null, wenn sie sich gerade 
vor den Polen befinden. Um so viel muss also dann der 
Commutator verstellt werden, damit die Ströme voll, ohne 
sich zu schwächen, in die äussere Leitung gelangen. 

Wenn Lenz nun fand, dass die Stromstärke bei stark 
zunehmender Inductorgeschwindigkeit auch bei richtiger Com- 
inutatorstellung eine sehr schwache Abnahme erlitt, so dürfte 
sich dies vielleicht aus der Coöreitivkraft des Eisens erklären 
lassen, welche die Molecüle der Kerne hindert, sich rasch 
genug bis zur Maximalerregung des Magnetismus zu bewegen; 
die dadurch eintretende Schwächung des Stroms würde dann 
die durch vermehrte Geschwindigkeit des Inductors erfolgende 
geringe Zunahme des Stroms überwiegen. Hr. Prof. Lüroth 
in Carlsruhe, welcher die Aufgabe neuerdings gleichfalls 
mathematisch behandelte, fand, dass bei einer noch anderen, 
auf der Rückwirkung des indueirten Stroms beruhenden An- 
nahme, sich eine etwas verwickelte Formel ableiten lasse, 
nach welcher ein Maximum des Stroms bei endlicher Ge- 
schwindigkeit des Inductors eintreten müsse. 

Prof. Lüroth fand auch, dass der Grenzwerth für den 
Strom unabhängig von der Grösse des äusseren Widerstandes, 
sowie, dass die Theorie auf magnet-elektrische Maschinen 
jeder Art anwendbar ist, mögen dieselben einen Anker haben 
oder nicht. Es entsteht auch in dem Magnete selbst eine 
Rückwirkung, wie,sich schon daraus ergiebt, dass man durch 
Umwickeln desselben mit Draht bei der Ankerbewegung 
Elektrieität darin zu induciren vermag von entgegengesetzter 
Richtung, wie sie in der Umwickelung des Ankers entsteht. 
Auch wirken die Drahtwindungen bei Entstehen und Ver- 
schwinden des Stroms selbst inducirend auf einander ein 
(Extrastrom); und alle diese Wirkungen setzen sich zusam- 
men, die Maximalerregung des Stroms sowol zu verschieben 
wie einen Grenzwerth der Erregung herzustellen.) 

Ein Eisenring, in dessen Mitte sich ein Magnetstab be- 
findet, erhält den Polen des letzteren gegenüber entgegen- 
gesetzte Pole. Wird der Magnet um eine Axe im ÜÖentrum 
des Ringes herumgedreht, so drehen sich die im Ring 
erzeugten Pole in diesem herum, immer denen des Magnetes 
gegenüber stehend. 
Magnet fest steht und der Ring im Kreise gedreht wird. 
Wendet man statt des Stabmagnetes einen Hufeisenmagnet 
an, dessen Pole dem Ring an entgegengesetzten Stellen aussen 
gegenüber stehen, so dass der Ring gewissermassen einen 
zwischen den Polschenkeln liegenden Anker des Hufeisen- 
magnetes bildet, so wird bei der Ringdrehung wie vorher 
der polare Zustand des Ringes wandern; immer an den Polen 
des Hufeisenmagnetes bleibt der Ring entgegengesetzt magne- 


Das Gleiche wird eintreten, wenn der 
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tisch; übrigens setzt sich der magnetische Zustand bis in die 
Mitte zwischen beiden Polen abnehmend fort, an welcher 
Stelle selbst er Null ist. 

Der Ring sei nun mit einem in sich zurücklaufenden 
Drahte schraubenförmig fest umwickelt. Fig. 11. Bei der 
Drehung desselben gehen 
jetzt die Windungen über 
den an dem gleichen Orte 
stehen bleibenden Polen, 
die sie umschliessen, hin- 
weg, was dieselbe Wirkung 
erzeugt, als wenn die Pole 
durch die (stillstehenden) 

Windungen wanderten. 
Jeder der beiden Pole ruft 
in. allen Windungen der 
entsprechenden Ringhälfte 
dauernd denselben Strom 
hervor, dessen elektromoto- 
rische Kraft abhängt von 
der Stärke des in dem Eisenring erregten Magnetismus, von 
der Zahl Windungen und bis zu einem gewissen Grade von 
der Geschwindigkeit der Bewegung. Den Hufeisenmagneten 
gegenüber, wo die Erregung des freien Magnetismus in dem 
Ring am stärksten, ist die Induction auch am stärksten (bei 
der unipolaren Ankerinduction ist sie hier hingegen Null) und 
von da nach beiden Richtungen abnehmend bis zur Mitte 
zwischen den Polen, wo sie Null ist. (Bei der bipolaren Anker- 
induction ist sie hier am stärksten. Maxima und Minima 
sind natürlich durch die Rückwirkung der Inductionsströme 
etwas verschoben, wie bei der bipolaren Induction.) Die ganze 
elektromotorische Kraft entspricht der Summe der verschie- 
denen Kräfte der einzelnen Windungen. Die directe Wirkung 
der Hufeisenmagnete auf die Drahtschraube ist hierbei sehr 
gering und zwar aus dem ähnlichen Grunde, aus welchem 
eine von einem Strome durchflossene Drahtschraube nur 
wenig auf einen ausserhalb stehenden Magnetpol einwirkt, 
wie oben gezeigt wurde (s. Fig. 6, P u. 7). Die Bewegung 
des Magnetes an den Windungen vorbei erzeugt in dem 
vorderen convexen Bogen wie in dem hinteren concaven in 
demselben Sinne, z. B. aufwärts laufende Ströme, die zwar 
hinten, wegen der grösseren Entfernung, schwächer sind, aber 
wegen der grösseren Zahl in dem Wirkungswinkel liegenden 
Windungen eine derart vermehrte Gesammtwirkung hervor- 
bringen, dass sie nahezu die Ströme der vorderen convexen 
Bogen vernichten. 

Es ist nun zu berücksichtigen, dass die Pole, da sie in 
gleichem Sinne durch die Windungen sich bewegen, Ströme 
von entgegengesetzter Richtung erzeugen, die sich somit in 
der geschlossenen Drahtschraube aufheben. Die Stelle, wo 
sie zusammentreffen, liegt genau in dem Indifferenzpunkt 
zwischen den Polen beiderseitig, wo der Magnetismus des 
Ringes Null ist. Wenn man hier eine Drahtverbindung her- 
stellt, so entladen sich die entgegengesetzten Ströme in diese 
hinein und summiren sich in derselben, zwar nicht in ihrer 
elektromotorischen Kraft, sondern im Hinblick auf Verminde- 
rung des Leitungswiderstandes durch die beiden vereinigten 
Schraubenhälften. Bei sehr grossem äusseren Widerstande 
der Drahtverbindung geben deshalb die beiden Schrauben- 
hälften keine grössere Wirkung, als eine einzige geben würde, 
wenn man den durch letztere erzeugten Strom isolirt ver- 
wenden könnte. Der Vorgang ist ähnlich aufzufassen, wie 
wenn man bei zwei Elementen Zink mit Zink und Kohle mit 
Kohle verbinden und nunmehr einen Draht einerseits an die 
Zinke, andererseits an die Kohlen anschliessen würde. 

An den mit seiner Drahtschraube in Rotation befindlichen 
Eisenring lässt sich nun nicht ein äusserer Ableitungsdraht 
für die Ströme direct fest verbinden, auch würde der an 
einer Stelle befestigte Draht nur bei einer gewissen Ringlage 
aus der Drahtschraube Ströme ableiten können. Um die 
Ableitung der Ströme überhaupt zu bewirken, ist vor Allem 
die Einrichtung getroffen, dass die Drähte in die Drehachse 
geführt sind, wo sie in einen Commutator ausgehen, auf 
welchem eine grössere Zahl federnder Kupferdrähte (Contact- 
bürste) schleift, um den Strom aufzunehmen und in die 
äussere Leitung weiter zu geben. Um die ganze Draht- 
schraube wirksam zu machen, bilden die ununterbrochen 
fortlaufenden Windungen zahlreiche einzelne schmale Spulen 


Fig. 11. 


(bis zu 100), von welchen abzweigende Drähte nach dem 
Commutator gehen, um hier in von einander isolirte Kupfer- 
streifen parallel der Welle auf der Oberfläche sich folgend 
zu endigen. Es kommen nun bei der Drehung des Ringes 
jeden Augenblick mit der Contactbürste immer die Ablei- 
tungen der in den Indifferenzpunkten zwischen den Polen 
liegenden Spulen in Verbindung und zwar schleift die Bürste 
immer auf mehreren zugleich, so dass keine oder kaum 
merkliche Funken bei der Unterbrechung der einzelnen Ab- 
leitungen eintreten, da die Kette im Ganzen immer ge- 
schlossen bleibt. 

Die Maschinen dieses Systems werden nach Gramme 
bezeichnet, da sie durch ihn bekannt und in die Technik von 
Paris aus eingeführt worden sind; die Priorität der Erfindung 
durch Paecinotti wurde erst später constatirt (Dingler’s 
„Polytechn. Journ.“, Bd. 216, S. 491). Die Maschinen werden 
nur im Kleineren und für Demonstrationszwecke mit perma- 
nenten (Hufeisen-) Magneten versehen. Letztere waren 
ursprünglich auf den einen Schenkel gelegt, entsprechend der 
obigen Figur, später wurden sie senkrecht gestellt, die beiden 
Polschenkel nach unten, auch kamen Jamin’s Blättermagnete 
(zahlreich auf einander gesetzte Stahlbänder birnförmiger 
Gestalt) zur Anwendung, welche stärkeren Magnetismus ent- 
wickeln als die sonst üblichen, aus wenigen dicken Platten 
bestehenden Magazine mit parallelen Flachschenkeln. Die 
beistehende Fig. 12 giebt die Abbildung einer solchen Ma- 
schine. B ist der aus einer grösseren Zahl dünner Bänder 
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oder Blätter bestehende Magnet. C ist der Ringinductor, der 
von Hand aus mittelst der Kurbel A in rascheste Drehung 
versetzt wird; das grosse Zahnrad greift in ein kleines auf 
der Welle von € sitzendes Zahnrad ein. Am Ringe ( sind 
die einzelnen Spulen durch die verschiedene Schraffirung 
deutlich von einander unterschieden. Die Contactbürsten d 
und e, welche auf dem Commutatorrad schleifen, leiten die 
Elektrieität nach aussen in die an Schrauben befestigten 
Drähte f und g. (Fortsetzung folgt.) 


Briefe an die Redaction. 


Geehrte Redaction! 


Da Sie meine Widerlegungen der Behauptungen des 
Hrn. Schenck in seinem Briefe in No. 20 d. W. aus ge- 
schäftsordnungsmässigen Gründen — wonach es mit Rede 
und Gegenrede sein Bewenden habe — nicht mehr zulassen 
wollen, so gestatten Sie mir wol gütigst, die Frage über 
zweckmässigstes Material und beste Herstellung von Triangel- 
hebeln zu grösseren Centesimalwaagen im allgemeinen 
technischen Interesse, also ohne jede Beziehung auf die Be- 
hauptungen des Hrn. Schenck, die ich ja nieht mehr dis- 
eutiren kann, etwas näher zu behandeln, da das Interesse 
dafür nun doch einmal angeregt ist. 

Als ich vor Jahren den Bau grösserer Centesimalwaagen 
als Specialität ins Auge fasste und eine solche von etwa 
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800 Ctr. Tragkraft mit aussergewöhnlich (8,70%) langer Brücke 
in Auftrag erhielt, folgte ich dem allgemeinen Brauche in 
der Anwendung von geschmiedeten Schenkeln in rechteckigen 
Profilen zu den Triangelhebeln und dimensionirte bei 
10000 Pfd. pro Quadratzoll nach den Formeln des „Ingenieurs 
Taschenbuch“. Die zu meiner Belehrung an der aufgestellten 
und geeichten Waage vorgenommenen Untersuchungen er- 
gaben eine Veränderlichkeit der an sich tadellos gearbeiteten 
Hebel derart, dass bei geringen Belastungen der einzelnen 
Ecken der Brücke das Verhältniss 1: 100 genau, bei Maximal- 
belastungen dagegen (etwa 200 Ctr. pro Ecke) dieses Ver- 
hältniss modifieirt und zwar theils grösser theils kleiner ge- 
worden war. Die Gründe dafür fand ich in den einzelnen 
Durchbiegungsceurven, welche, von jedem der vier Schenkel 
durch Blechschablonen abgenommen, unregelmässige und von 
einander abweichende Formen hatten, obwol die Schenkel 
gleichmässig profilirt und verjüngt waren. In der Folge nahm 
ich stärkere Dimensionirungen der Hebel und erhielt genauere 
Gewichtsresultate, aber durch die höheren Herstellungskosten 
war ich gezwungen, entsprechend höhere Preise zu fordern, 
infolge dessen ich bei engeren Submissionen mehrfach zurück- 
stand. Gusseiserne Hebel, mit genügender Sicherheit dimen- 
sionirt, wendete ich mehrere Male bei kleineren Waagen 
(1 bis 300 Ctr. Tragkraft) an, doch stellten sich dieselben 
infolge ihres bedeutenden Gewichtes kaum billiger und bei 
grossen Waagen würden sie sich theurer gestellt haben, von 
den Eisenbahnen auch nicht zugelassen worden sein. Ich 
machte nun Versuche T-Eisenträger in S-Form zu biegen, 
producirte dabei eine Menge altes Eisen, bis es mir endlich 
gelang, diese starken doppelten Biegungen auszuführen, ohne 
dass die Flanschen vom Steg abrissen und der Steg selbst 
in Stücke zerfiel. 

Seitdem verwende ich ausschliesslich diese Profile, welche 
mir bei viel grösseren Widerstandsmomenten gegenüber den 
rechteckigen @uerschnitten von gleichem Gewichte auch 
bessere Verbände geben und sich nicht theurer stellen. Meine 
in Preussen bisher patentirte, jetzt auf Reichspatent zu über- 
tragende Centesimalwaage ist neben der eigenthümlichen 
Abstellvorriehtung und einigen anderen Anordnungen auf 
dieser Hebelconstruction basirt, und wie das Z-Eisen ja alle 
sonstigen Trägerarten verdrängt hat, so wird es dies im 
Laufe der Zeit auch bei den hier behandelten Waagenhebeln 
thun, weil es den billigsten und zugleich besten Hebel liefert. 

Einen gusseisernen Triangelhebel in der Giesserei derart 
fertig herzustellen, dass die aus bestem Gussstahl gefertigten, 
gut gehärteten Schneiden (Hebelachsen) gleich eingegossen 
werden und die fünf Achsen dann noch hart geblieben, wie 
in der erforderlichen genauen Adjustirung in absolut gerader 
Ebene und im genauen Verhältniss zu einander liegen, halte 
ich bei dem heutigen Stande der Technik und des uns zur 
Verfügung stehenden Materials für eine physische Unmöglich- 
keit. Aber die Möglichkeit zugegeben, dann bleibt die Nütz- 
lichkeit immerhin fraglich, da eine solche wunderbare und 
äusserst exacte Arbeit, bei der dann und wann Ausschuss 
vorkommen kann, sich nicht billiger stellen wird als Hebel 
aus L-Eisenträgern nach meiner Methode, das Schadhaft- 
werden einer einzigen Achse (Schneide) aber den ganzen 
Triangelhebel in altes Eisen verwandelt, während in den 
schmiedeeisernen Hebeln mit Leichtigkeit schadhafte Achsen 
durch neu eingesetzte ausgewechselt werden können. 

Hochachtungsvoll 


Berlin. Fritz Dopp. 


Notizen. 

Als Beleg dafür, dass auch in Deutschland Riemen zur 
Uebertragung grösserer Kräfte benutzt werden, möge die 
Notiz dienen, dass in der Baumwollspinnerei u. s. w. von 
Joh. Friedr. Klauser in M.-Gladbach eine 400 pferdige 
Dampfmaschine ihre Kraft durch zwei Riemen von je 610mm 
Breite abgiebt, von denen auch schon einer versuchsweise 
monatelang 300 Pferde zu übertragen hatte. Die Riemen sind 
Doppelriemen, von L. Starck & Co. in Mainz geliefert und 
laufen auf Elastikscheiben von 2" Durchm. und 800mm Breite. 


Eine Ausstellung von Gegenständen der Seilerei und 
verwandter Betriebszweige findet vom 5. bis 10. d.M. in Berlin 
in den Räumen der ehemaligen königl. Eisengiesserei statt. 
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1879. Berlin, Sonnabend den 14. Juni. No. 24. 
Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
Bayerischer Bezirksverein. Thüringer Bezirksverein. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 
Bayerischer B.-V. Jos. Strebel, Ingenieur in Hamburg (3509). 
Magdeburger B.-V. Rud. Büsch, Ingenieur bei F. Walkhoff 
in Magdeburg (1768). 
Keinem B.V. angehörend. 
baden (1960) früker Bayer. 


Neue Mitglieder. 

Siegener B.-V. Adolf Graff, Gewerke in Siegen (1684). 

Westfälischer B.-V. Ed. Schürmann, Ingenieur der A.-G. 
Union in Dortmund (404). 

Zweigverein für Eisenhüttenwesen. H. Klein, Firma: 
Capito & Klein, in Benrath bei Düsseldorf (231). — Bernh. 
Rohde, Ingenieur in Dahlhausen a/Ruhr (185). — Alb. Schmitz, 
Ingenieur der Gussstahlfabrik bei Essen, R.-B. Düsseldorf (3238). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3711. 


K. Heimpel, Ingenieur in Wies- 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7!, Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
S Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 15. Juni: Aus- 
flug nach Bullay-Alf-Marienburg. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Oberschlesischer Bezirksverein: Sonnabend, 14. Juni, Nachm. 
3 Uhr, Kattowitz, Hötel Heckel. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
7!/, Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Ruhr-u. Niederrheinischer Bezirksverein: Gemeinschaftliche 
Excursion, Sonnabend, 21. Juni, Nachm. 2°/4 Uhr, Cöln-Mindener 
Bahnhof, Duisburg. 

Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein: Sonntag, 15. Juni, 
Vorm. 9!/, Uhr, Dessau, Bahnhof. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. $ Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 31. Mai 1879. 
Bayerischer Bezirksverein. 

Generalversammlungvom9. März 1879 in München. 
— Vorsitzender: Hr. Ludewig. Schriftführer: Hr. Fas- 
bender. Anwesend 45 Mitglieder und 10 Gäste. 

Hr. H. D. Endres hielt folgenden Vortrag über 

die Wasserversorgung der Stadt München. 

M. H.! Unser Vorsitzender übertrug mir das Referat 
über das Projeet des Hrn. Baurath Salbach für die Wasser- 
versorgung der Stadt München. 

Indem ich nun versuche, diesem Auftrage nachzukommen, 
bin ich vor Allem meinem Auftraggeber dankbar, dass ich 
hierdurch Veranlassung fand, mich mit dieser in der That 
hoch interessanten Frage näher bekannt zu machen, anderen- 
theils aber bin ich gezwungen, Ihre Aufmerksamkeit etwas 
längere Zeit in Anspruch zu nehmen, denn wenn ich mich 
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lediglich auf das vorliegende Salbach ’’sche Project beschränken 
wollte, könnte ich Ihnen immerhin nur ein lückenhaftes Bild 
der ganzen, die Interessen der Bewohner Münchens so innig 
berührenden Angelegenheit bieten; ich halte es daher für 
angezeigt, meinem Referate einerseits eine Darlegung des 
Entwickelungsganges der Münchener Wasserversorgungsfrage 
vorauszuschicken, anderentheils auch die übrigen desfalls vor- 
liegenden Projecte, wenn auch nur oberflächlich zu berühren. 

Ein vom Stadtmagistrat München gewählter Bauaus- 
schuss zur Vorberathung wichtiger und hervorragender 
Baugegenstände stellte unter dem 5. Januar 1874 den Antrag, 
dass in Anbetracht der Unzulänglichkeit der gegenwärtigen 
Wasserversorgung Münchens sowol in quantitativer als quali- 
tativer Beziehung, der ungenügenden Druckverhältnisse, als 
auch hinsichtlich der gesteigerten Nachfrage nach gutem 
Trinkwasser die Verpflichtung an die Gemeindevertretung 
herantrete, die Frage der Wasserversorgung der Stadt genauer 
zu prüfen, und dass zur gründlichen Untersuchung aller hier 
einschlägigen Fragen die Niedersetzung einer aus Mitgliedern 
beider Gemeindecollegien bestehenden Commission unter Zu- 
ziehung hervorragender Sachverständigen geboten erscheine. 

Infolge dieses Antrages wurde ein Cumulativausschuss 
gewählt, welcher am 1. März 1874 seine Thätigkeit begann 
und im Laufe seiner Verhandlungen hinsichtlich der Wasser- 
versorgungsfrage folgendes Programm aufstellte: 

1) In Berücksichtigung des Umstandes, dass eine Mehrung 
der Zuführung reinen Wassers mit entsprechendem Druck 
geboten ist, soll für die Untersuchung des Terrains der zu 
sammelnden Quellen ein Zuwachs der Bevölkerung Münchens 
bis zu 300000 Seelen und nach der in anderen Städten ge- 
machten Erfahrung ein Bedarf von 150! pro Kopf und Tag 
ins Auge gefasst werden. 

2) Das zu gewinnende Wasser muss folgende Eigen- 
schaften haben: 

a. es muss klar und farblos, frei von jeder Trübung und 
Geruch sein; 

b. die mittlere Temperatur soll durchschnittlich nicht 
über 7!/; bis 8° R. am Ursprunge betragen und innerhalb 
des Jahres nicht mehr als einen Grad schwanken; 

c. bei Abdampfung darf sich nicht mehr als 300m Rück- 
stand pro Liter ergeben, worunter nicht mehr als 5”s Salpeter- 
säure nach einer Untersuchung genauester Methode enthalten 
sein dürfen. 

Diese Rückstandmengen dürfen während eines Jahres 
nur unbedeutend schwanken; 

d. es darf nicht mehr als 20 Härtegrade besitzen und 
muss 

e. frei von allen organischen, faulen oder der Fäulniss 
fähigen Stoffen sein; 

f. von gasförmigen Stoffen dürfen im Wasser nur Kohlen- 
säure, Stickstoff und Sauerstoff (Bestandtheile der atmosphäri- 
schen Luft) enthalten sein. 

3) Zur Forschung nach Wasser von der unter 1) und 2) 
angegebenen Quantität und Qualität ist zunächst die Gegend 
am rechten Isarufer aufwärts bis zum Zellerwalde, dann 
Kirch- und Hackensee genau zu untersuchen. 

Dieselben Untersuchungen sind auch am linken Ufer der 
Isar anzustellen. 

4) Mit den unter 3) aufgeführten Arbeiten sei ein erprobter 
Techniker zu betrauen und solcher daher zu berufen. 

Dieses nicht ganz anspruchslose Programm bildet so zu 
sagen die Präliminarie der Münchener Wasserversorgungsfrage, 
und nennen Sie es nicht unbescheiden, wenn ich mir gestatte, 
zwischen hier und der Nachbarstadt Augsburg hinsichtlich 
der Wasserversorgungsverhältnisse eine Parallele zu ziehen. 


Auch dort kam die Stadtvertretung zu der Ueberzeugung, 
dass die bisherige Wasserversorgung weder in quantitativer 
noch qualitativer Beziehung den gesteigerten Anforderungen 
genüge, auch dort war der anfängliche Entwickelungsgang 
dieser wichtigen Frage ein ganz ähnlicher, nur mit dem 
Unterschiede, dass Augsburg heute nahezu am Ziele dieser 
Frage steht bezw. dass Augsburg in wenigen Monaten im 
Genusse seiner neuen Wasserversorgung sich befinden wird, 
einer Wasserversorgung, die ganz ähnliche Verhältnisse auf- 
weist wie die für München projectirte, zu deren rascher 
Vollendung allerdings ungemein günstige locale Umstände 
wesentlich beigetragen haben. 

Zur Ausführung der unter 3) des erwähnten Münchener 
Programms aufgeführten Arbeiten wurde einstimmig Hr. 
Baurath B. Salbach in Dresden erwählt und mit demselben 
am 28. Juli 1874 ein desfallsiger Vertrag abgeschlossen. 

Der genannte, in Wasserversorgungsfragen bekanntlich 
sehr erfahrene und tüchtige Techniker begann unter Mit- 
wirkung des Hrn. Oberbergrath Dr. Gumbel und des Hrn. 
Baurath Zenetti sofort mit den Vorarbeiten und war bereits 
am 11. September 1874 in der Lage, dem Stadtmagistrat 
München seinen ersten Bericht über die angestellten Unter- 
suchungen bezw. ein generelles Wasserversorgungsproject 
vorlegen zu können. 

Es wurden Bohrungen ausgeführt im Gleisentbale, bei 
Aufhofen, bei Thanning am Kirchsee u. s. w., ferner wurden 
die Quellen bei Diessen am Ammersee und endlich diejenigen 
am Kesselberge und im Mangfallthale bei Darching und 
Thalham einer näheren Untersuchung unterzogen. 

Die meisten der erwähnten Untersuchungen ergaben ent- 
weder qualitativ, zumeist aber quantitativ ungenügendes Wasser 
und sah sich daher Hr. Salbach veranlasst, vorerst lediglich 
die Quellen des Kesselbaches und diejenigen des Mangfall- 
thales näher in das Auge zu fassen. 

I. Kesselbach-Project. 

Der Kesselbach entspringt auf dem zwischen dem Kochel- 
und Walchensee gelegenen Kesselberge in einer Höhe von 
260m über dem Pflaster der Frauenkirche in München. Die 
Quantitätsmessungen ergaben etwa 30°°m pro Minute, eine 
Wassermenge, welehe bei Hinzuziehung einiger benachbarter 
Quellen sicherlich auf das benöthigte Quantum von 31,3." 
gebracht werden könnte. 

Die Temperatur betrag an der Quelle 7’R., die Härte 
13,7 deutsche Grade. Die Entfernung der Quellenfassung bis 
zu einem Hochreservoir bei Pullach würde 56000”, von hier 
bis zur Stadt 8500», das Gefälle in ersterer Strecke 195”, 
in letzterer 65% betragen, endlich sind die Gesammtkosten 
ine]. Reservoir und Stadtrohrnetz auf 11300000 # approxi- 
mativ veranschlagt. 

Dieses Project hat jedoch den Nachtheil, dass eine 
spätere Erweiterung der (Quellenfassung nicht möglich ist, 
da sämmtliche übrigen in der Nähe befindlichen Gebirgsbäche 
theils nicht zu fassen sind, theils bei trockener Jahreszeit 
versiegen, endlich besteht eine weitere technische Schwierig- 
keit darin, dass in der Leitung stellenweise eine Spannung 
von 16 Atm. sich bilden würde. 

Wesentlich günstiger gestalten sich die Verhältnisse bei dem 

II. Mangfall-Project. 

Dieses Project umfasst zwei (Quellengebiete. das erste 
1/a Stande oberhalb Thalham bei Raisach gelegen, das andere 
am linken Ufer der Mangfall bei Darching bezw. bei Mühlthal. 

Das erstere Quellengebiet ergab eine Wassermenge von 
etwa 24°bm pro Minute, eine Temperatur von 7,4° R. und 
eine Härte von 13,5 deutschen Graden; das letztere etwa 
25°0m Wassermenge, 7° R. Temperatur und 14° Härte. 
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Die Quellen bei Thalham liegen 116,5”, diejenigen bei 
Darching 98,65% über dem Pflaster der Frauenkirche. Das 
Hochreseryoir würde entweder bei Höhenkirchen in einer 
Entfernung von etwa 6500" von der Stadt oder auf der 
Holzkirchener Chaussee in einer Entfernung von 11000” von 
der Stadt und etwa 65” über dem Niveau des Pflasters der 
Frauenkirche angelegt werden; in ersterem Falle sind die 
Totalkosten inel. Stadtrohrnetz auf 11250000 X, im letzteren 
Falle auf 11100000 „X berechnet. 

Dieses Elaborat des Hrn. Salbach, in welchem er sich 
entschieden zu Gunsten des Mangfall-Projectes ausgesprochen, 
da bei diesem die Bedingungen des seiner Zeit aufge- 
stellten Programms für die Wasserversorgung von München 
am vollständigsten erfüllt erscheinen, wurde nun der Oeffent- 
lichkeit übergeben und wie es bei ähnlichen, das allgemeine 
Interesse so nahe berührenden Fragen bekanntlich immer 
zu gehen pflegt, machte sich sehr bald eine rege Kritik für 
und gegen das Salbach’sche Project geltend, insbesondere 
wurde gegen das Mangfall-Projeet die bekannte Sinterbildung 
der Quellen des Mangfallthales u. s. w. angeführt, es wurde 
ferner geltend gemacht, dass es sich empfehle, über die 
schwebenden Fragen noch weitere tüchtige Fachmänner zu 
vernehmen, und beschloss demgemäss die Commission in 
ihrer Sitzung vom 11. Februar 1875, Hrn. Ingenieur A. Thiem 
als weiteren Techniker zur Ausarbeitung eines Projectes auf- 
zustellen, endlich wurde auf Wunsch der Herren Gemeinde- 
bevollmächtigten noch ein dritter Sachverständiger, Hr. P. 
Schmick, Director der deutschen Wasserwerks-Gesellschaft 
in Frankfurt a/M., mit der gleichen Aufgabe betraut. 

Indem ich mir erlauben werde, später auf die von beiden 
letztgenannten Herren ausgearbeiteten Projecte 
kommen, kehre ich zu dem eigentlichen Salbach’schen Pro- 
jecte zurück, wie solches der Herr Verfasser im Auszuge im 
Juli v. J. dem Bezirksvereine zur Kenntniss mittheilte, und 
welches somit den eigentlichen Gegenstand meines heutigen 
Vortrages. bildet. 

Hr. Baurath Salbach hat in dem nunmehr vorliegenden 
Projecte alles seit vier Jahren zusammengetragene Material 
gesichtet und alles Ueberflüssige und mit seinem Projecte 
nicht unmittelbar Zusammenhängende der Uebersichtlichkeit 


zurückzu- 


wegen fortgelassen. 

Die Mangfall ist der Abfluss des Tegernsees. Dieselbe 
durchschneidet die dortige Hochebene, in deren Kiesschichten 
sie sich eingegraben, in nördlicher Richtung bis Grub, wendet 
sich dort ost-süd-östlich und ergiesst sich nach Aufnahme 
der Leitzach bei Rosenheim in den Inn. Während im oberen 
Flusslaufe das Flussthal von bewaldeten, wenig steilen Höhen 
eingefasst ist und bei Thalham eine beträchtliche Breite be- 
sitzt, verengt sich dasselbe von Thalham abwärts bis Valley 
so bedeutend, dass die steilen, bewaldeten Gehänge bis an 
den Fluss herantreten, welcher in vielen Schlangenwindungen 
und mit grossem Gefälle dem Thale folgt. 

Auf dieser Strecke des Thales und zwar einestheils ober- 
und unterhalb von Thalham, anderentheils bei Mühlthal ent- 
springen die Quellen, welche dem Salbach’schen Projecte 
zu Grunde liegen. Hr. Salbach theilt nun die in der erwähn- 
ten Strecke der Mangfall zu Tage tretenden Quellen in vier 
Gruppen und zwar: 

Gruppe I: die Mühlthal-Quellen bezw. den Kasperl- 
bach als Hauptquelle, der Weiglbach und die Quellen der 
Tuffbrüche bei Darching; 

Gruppe II: die Haidebachquellen bezw. der öst- 
liche und der westliche Haidebach unterhalb Thalham; 

Gruppe Il: die Gotzinger Quellen oberhalb Thal- 
ham und 


Gruppe IV: die Raisach-Quellen, deren Haupt- 
quellen sich im sog. Kaltenbach vereinigen. 

Von diesen Quellen sind der Kasperlbach, die beiden 
Haidebäche und die Quellen des Kaltenbaches theils durch 
Ankauf, theils durch provisorische Verträge der Stadt München 
gesichert, die Erwerbung der übrigen genannten Quellen wird 
keine besonderen Schwierigkeiten bieten. 

Hinsichtlich der quantitativen Ergiebigkeit der erwähnten 
Quellen wurden seit dem 3. September 1375 durch das Stadt- 
bauamt der Kasperlbach, die Haidebäche und der Kaltenbach 
und seit September 1376 auch die Gotzinger Quellen in 
l4tägigen Intervallen genauen Wassermessungen unterzogen, 
deren Gesammtresultat war, dass der kleinste Wasserstand, 
welcher sich im Monat Februar 1876 nach 14 tägiger strenger 
Kälte mit 46,675°b® pro Minute einstellte, die für die Münche- 
ner Wasserversorgung benöthigte Maximalwassermenge von 
minutlich 31,2% noch um die Hälfte überstieg, obwol in die 
Messungen die Wasserquantitäten des Weiglbaches, der Tuff- 
quellen und einiger kleinerer Quellen bei Gotzing und Raisach 
nicht mit eingerechnet waren, es kann daher das im eingangs 
erwähnten Programm geforderte Trinkwasserquantum in 
dem vorliegenden Falle füglich als gesichert betrachtet werden 
und dies um so mehr, als nach einer näheren Erläuterung, 
welche Hr. Salbach in seinem neuesten Elaborat über die 
allgemeinen Grundwasserverhältnisse des Mangfallthales und 
der dasselbe bildenden Höhenzüge in ausführlicher Weise 
giebt, das Grundwasserbecken, welches die erwähnten Quellen 
speist, ein so grosses und wasserreiches ist, dass wol nicht 
die Befürchtung einer späteren Abnahme oder Versiegung 
dieser Quellen Platz greifen kann. 

In qualitativer Beziehung ergaben die angestellten um- 
fassenden Untersuchungen und Beobachtungen gleichfalls 
günstige Resultate. 

Die Temperaturen der einzelnen Quellen schwankten 
zwischen 6 und 5° R. und nur der Kaltenbach überschritt 
zeitweise letztere um ein geringes Mass. 

Hr. Dr. Harz, Privatdocent an der technischen Hoch- 
schule in München, welcher das Wasser der Hauptgädellen 
des Mangfallthales einer mikroskopischen Untersuchung unter- 
warf, sagt in seinem Berichte, es habe sich mit Sicherheit 
ergeben, dass die Güte der untersuchten Wasser nichts zu 
wünschen übrig lasse, und dass dieselben sämmtlich äusserst 
geringe Mengen organischer Substanzen besitzen. Ihre Güte 
schwanke zwischen 1,0 und 2,5, während die Mehrzahl der 
derzeitigen Wasser Münchens erst bei 10 bis 12 beginne und 
bis zu dem Geringwerth von 20 aufsteige. Hr. Prof. Dr. 
Buchner, welcher die chemischen Analysen der betr. Wasser 
vornahm, fasst das Gesammtresultat in folgenden Worten 
zusammen: 167% 9 

„Den gemachten chemischen Untersuchungen zufolge 
müssen die untersuchten Wasser aus dem Quellgebiet des 
Mangfallthales für relativ sehr reine und vollkommen unver- 
dorbene Quellwässer erklärt werden. Sie besitzen denselben 
Charakter wie die meisten Quellwässer der oberbayerischen 
Hochebene; wie diese enthalten sie als vorherrschende Be- 
standtheile ausser einer kleinen Menge kohlensaures Natron, 
kohlensauren Kalk und kohlensaure Magnesia, welche darin 
mit Hilfe freier Kohlensäure gelöst sind und in dem Masse 
ausgeschieden werden, in welchem der Kohlensäure Gelegen- 
heit gegeben ist, sich gasförmig zu verflüchtigen.“ 

Dieser Schlusssatz führt nun unwillkürlich zu der bereits 
angeführten und behaupteten grossen Neigung der Mangfall- 
quellen zur Sinterbildung. 

Wie schon in dem Berichte des Hrn. Dr. Buchner an- 
gedeutet ist, besteht der chemische Vorgang bei der Sinterung 
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darin, dass der durch überschüssige Kohlensäure in Lösung 
befindliche kohlensaure Kalk durch Entweichen der Kohlen- 
säure unlöslich wird und sich ausscheidet, und in der That 
zeigen sich an den Wasserrädern und Gerinnen der dortigen 
Mühlen und an allen abwechselnd mit Wasser und Luft in 
Berührung kommenden Gegenständen mehr oder minder starke 
Kalkkrusten, wodurch die allerdings nahe liegende Befürch- 
tung entstand, dass einestheils sich im Laufe der Jahre die 
Innenwände der Leitungsröhren mit einer solchen Kruste 
überziehen könnten, wodurch das @Querprofil der Röhren 
reducirt würde, und anderentheils, dass infolge dieser Eigen- 
schaft auch das aus dem Mangfallthale zugeleitete Wasser 
nicht zur Bierfabrikation geeignet erscheine. 

Hr. Salbach, welcher wol nicht mit Unrecht folgerte, 
dass diese Wirkung nicht eintreten könne, wenn man die 
Ursache beseitige, indem durch Leitung des Wassers in ge- 
schlossenen Röhren der Zutritt der Luft und das Entweichen 
der Kohlensäure verhindert und damit die Sinterbildung un- 
möglich gemacht werde, stellte mittelst in den Kasperlbach 
eingelegter gusseiserner Röhren Versuche an, deren Resultat 
war, dass bei einem ll" langen und 120mm weiten Gussrohre, 
welches 2 Jahre mit ?/3; Füllung im Kasperlbache lag, der 
Kalkabsatz auf 14% benetzter Fläche 163 betrug, woraus sich 
die Krustendicke auf 0,00"M berechnet, während sich bei 
einem gänzlich unter Wasser gelegenen Rohre die Krusten- 
dicke nur zu O,000os"@ m herausstellte. 

In zweiter Linie wurde gleichfalls ein praktischer und 
zudem origineller Versuch gemacht, indem Hr. J. Sedlmayer, 
Brauereibesitzer in München, welcher sich zu einer Probe 
des Wassers aus dem Mangfallthale erboten hatte, ein Quantum 
von 100°bm (Juellwasser von dort bezog und dasselbe zu einem 
Biersud verwendete. Nicht nur, dass Hr. Sedlmayer das 
verwendete Wasser als ein für Brauereizwecke vollständig 
taugliches bezeichnete, sondern auf die erfolgte Anzeige der 
genügenden Ablagerung des damit hergestellten Bieres fand 
im Franziskanerkeller eine Bierprobe statt, und hier wurde 
das Bier nach allgemeinem Urteile als ausgezeichnet befun- 
den. Probatum est. 

Von ist schliesslich noch die 
Höhenlage der einzelnen Quellen gegenüber der Stadt München. 
Vom Spiegel des adriatischen Meeres ausgehend, ergeben sich 
folgende Coten: 

Mittlere Höhe der Quellen des Kasperl- 


wesentlichem Interesse 


baches ER ee a re ON 
Mittlere Höhe der Quellen der Tuff- 

brüche . e 592,00 bis 598,00 
Mittlere Höhe der Weiglbachquellen 618,50 
Höhe der Haidebachquellen 617,25 
Höhe der Gotzinger Quellen 640,00 
Höhe der Raisachquellen 637,00 
Pflaster der Frauenkirche 515,90 


Es beträgt sonach, abgesehen von den Quellen der Tuff- 
brüche, die Differenz zwischen der tiefstgelegenen Quelle des 
Haidebaches und der Stadt 98,33” und zwischen den Quellen 
des Kaltenbaches und der Stadt 118,10”; sollen daher die 
Quellen des Kasperlbaches mit natürlichem Drucke der Stadt 
zugeleitet werden, zu welchem Zwecke die vorhandene Niveau- 
differenz ausreichend erscheint, so müssen die (Quellen des 
Haidebaches um etwa 2,72" gehoben werden, wozu eine ent- 
sprechende Wasserkraft der Mangfall in Verwendung kom- 
men soll. 

Hr. Salbach theilt nun sein Project der Wasserversor- 
gung von München aus dem Mangfallthale in vier Haupttheile 
und zwar: 

1) die Fassung des Wassers; 


2) die Ableitung des Wassers nach dem Hochreservoir; 

3) die Leitung des Wassers von dem Hochreservoir zur 
Stadt und endlich 

4) die Vertheilung des Wassers in der Stadt. 

Ferner unterscheidet er eine Hauptgruppe der Quellen 
und zwar: der Kasperlbach, der Weiglbach und die Quellen 
der Tuffbrüche, welche für die Wasserversorgung zunächst 
in Betracht kommen und deren ‚Wassermenge im Minimum 
31,scbm pro Minute ergab, also vorerst den Anforderungen in 
quantitativer Beziehung vollständig genügt, und einer Gruppe 
von Reservequellen und zwar diejenigen Quellen, welche 
oberhalb Mühlthal bei Thalham und Raisach gelegen sind 
und welche seinerzeit und im Bedürfnissfalle zur Ergänzung 
eines allenfalls fehlenden Quantums dienen sollen. Es zerfällt 
deshalb auch das Salbach’sche Project 

a) in die Stammanlage und 

b) in die eventuell später auszuführende Reserveanlage. 

Anlangend die Ausführung der Stammanlage, welche zu- 
nächst in das Auge zu fassen ist, liegt die technische Schwie- 
rigkeit vorzugsweise in der Führung des Wassers von den 
Gjuellen bei Mühlthal längs des engen, von steilen Gehängen 
eingefassten Flussthales bis zum Hochplateau bei Grub. 

In dem früheren Salbach’schen Projeete war die Rohr- 
fahrt in dieser Strecke theilweise in die Gehänge einge- 
schnitten gedacht und würden hierbei die Terrainverhältnisse 
eine öftere Kreuzung der Mangfall nothwendig gemacht haben, 
überdies haben spätere Beobachtungen ergeben, dass diese 
Gehänge häufigen Unterwaschungen und Abrutschungen aus- 
gesetzt sind; es projectirt deshalb Hr. Salbach an Stelle 
einer Röhrenleitung in erwähnter Strecke die Herstellung 
eines gemauerten, in das zurückliegende feste Terrain einge- 
schnittenen Tunnels, welcher parallel mit dem linksseitigen 
Thalgehänge angenommen ist und auf diese Weise den zwischen 
dem Mangfallthale und dem bei Grub in dieses Thal ein- 
mündenden Teufelsgraben befindlichen Höhenrücken durch- 
schneidet. Dieser Tunnel würde für die totale Wassermenge 
1," Höhe und 1,2” Breite erhalten und daher nach seiner 
Entleerung begehbar sein, die eigentliche Quellenfassung be- 
stünde demnach auf der Flinzschicht ruhenden 
Canale oder Sammelgalerie, welche das auf dieser Schicht 
sich fortbewegende Grundwasser aufzunehmen und weiter zu 
führen hat. 

Der Sammeltunnel, welcher zufolge den örtlichen Ver- 
hältnissen und seiner Tieflage bergmännisch auszuführen 
wäre, erhält bei einer Länge von etwa 1550”® fünf terrassen- 
förmige Absätze, von welchen Seitenstolln in das Freie münden, 
um das Ueberwasser oder auch das ganze Wasserquantum 
ablassen zu können; an diesen Sammeltunnel schliesst sich 
alsdann ein Ableitungstunnel von 4550”% Länge an, welcher 
das Wasser bis an den Teufelsgraben bei Grub leitet. »Der 
Teufelsgraben selbst soll entweder durch zwei Siphonleitungen 
von je 70°m Weite oder mittelst eines etwa 40% hohen Aqua- 
ductes überschritten werden, um das jenseitige Hochplateau 
zu gewinnen. Von hier bis zur Anhöhe bei Dürnhaar ist 
ein gusseiserner Röhrenstrang von 7000” Länge und 80m 
Weite, von Dürnhaar bis zum Hochreservoir bei Höhenkirchen 
auf 5200” Länge ein Röhrenstrang von 70°m Weite und end- 
lich vom Hochreservoir bis zur Stadt auf 13300" Entfernung 


aus einem 


ein doppelter Röhrenstrang von je 75°® Weite projectirt; es 
würde demnach die Länge der ganzen Leitung bis zur Stadt 
etwa 32600” betragen. 

Das Hochreservoir bei Höhenkirchen erhält den Inhalt 
eines vollen Tagesconsums von 45 000°'m, und es würde dessen 
Wasserspiegel 65% über das Pflaster der Frauenkirche zu 
liegen kommen, so dass demnach nach Abzug der Reibungs- 
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verluste von etwa 29% für die hochliegende Vorstadt Haid- 
hausen, welche durchschnittlich 15" über dem Pflaster der 
Frauenkirche liegt, immerhin noch eine wirkliche Druckhöhe 
von 21” verbleiben würde. 

Die Gesammtkosten der Stammanlage sind rund 
zu 7710000 MX veranschlagt, von welchen jedoch als Erlös 
für die alten städtischen Brunnenwerke und das Material des 
alten Röhrennetzes 550 000 HA in Abzug zu bringen sind, 
wodurch sich obige Summe auf 7 160 000 X reducirt. 

Die jährlichen Betriebskosten einschl. 61/s pCt. Ver- 
zinsung und Amortisation des Anlagecapitals berechnet Hr. 
Salbach auf 513 300 X, es ergiebt sich demnach bei einem 
mittleren Tagesconsum von 30 000°’m der Selbstkostenpreis 
pro Cubikmeter zu 4,69 Pf. 

Schliesslich berechnet Hr. Salbach auch noch die Kosten 
der Zuleitung der einzelnen verschiedenen Reservequellen, 
von denen, wie bereits früher erwähnt, die Quellen des Haide- 
baches mittelst einer an dem Mangfall zu beschaffenden 
Wasserkraft künstlich zu heben wären. 

Die bezüglichen Kosten schwanken bei der Annahme 
der Zuleitung weiterer 15°bm pro Minute je nach den ver- 
schiedenen Varianten zwischen 654 000 und 8334 000 „X, unter 
denen sich die künstliche Hebung der Haidebäche als die 
billigste darstellt. 

Soweit das vorliegende Salbach’sche Project; ich kann 
aber nicht umhin, auch die von den weiter erwählten Sach- 
verständigen ausgearbeiteten Projecte einer kurzen Erörterung 
zu unterstellen. 

Hr. Direetor P. Schmick weist in der Einleitung seines 
vom December 1376 datirten Projectes bereits darauf hin, 
dass, nachdem das Salbach’sche Project einen mehr allge- 
meinen Charakter trage auch Hr. A. Thiem eire 
systematische Arbeit verheisse, er sich bei Ausarbeitung 
seines Projectes mehr auf den praktischen Standpunkt gestellt 
und dass er daher es als seine Aufgabe betrachtet habe, 
nach Ausscheiden der aus allgemeinen Gründen unzulässigen 
Anlagen unter den verbleibenden die richtige und beste zu 
ermifteln, sie technisch zu gestalten und nach jeder Richtung 
hin zu begründen. 

Hr. Schmick spricht sich im Allgemeinen sowol gegen 
als auch gegen Grundwasser- 
versorgungen aus, da bei ersteren die Temperaturschwankungen, 
bei letzteren die Frage der Nachhaltigkeit des Wasserzuflusses 
im Untergrunde berechtigte Bedenken errege, und indem er 
noch besonderen Werth darauf legt, dass nicht nur directes 
Quellwasser in bedeutender Menge, sondern dasselbe auch 
unter möglichst hohem Drucke der Stadt zugeleitet werde, 
um ausser als Nutz- und Trinkwasser, dann zu Feuerlösch- 
zwecken, 


und 


Flusswasserversorgungen 


auch noch ausserdem zu hydromotorischen 
Zwecken verwendet werden zu können, kommt er zu der 
Ueberzeugung, dass die Benutzung der am Kesselberge bezw. 
an der Benedietenwand entspringenden Quellen, auf welche 
bereits Hr. Salbach in seinem ersten Berichte vom 
11. September 1874 hinwies, für die Wasserversorgung der 
Stadt München am geeignetsten erscheinen. 

Es sind ausser dem eigentlichen Kesselbache noch sechs 
weitere Quellen zur Fassung in Aussicht genommen, welche 
zusammen eine Wassermenge von 42,4°P% pro Minute liefern 
sollen; die Temperatur des Quellwassers schwankt zwischen 
4 und 6°R. Die chemische Zusammensetzung desselben er- 
scheint sehr günstig und endlich entspricht die bedeutende 
Höhenlage der erwähnten Quellen allen Anforderungen, indem 
dieselben durchschnittlich etwa 260” über dem Pflaster der 
Frauenkirche gelegen sind. 

Die gefassten Quellen sollen nun theils in einem etwa 
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2m unter Terrain gelegten Betoncanal, welcher streckenweise 
durch Stolln unterbrochen wird, theils in gusseisernen Druck- 
leitungen, wo za durchschneidende Thäler deren Anwendung 
nöthig machen, durchaus auf der linken Seite der Isar einem 
bei Pullach anzulegenden Hochreservoir zugeleitet werden, 
dessen mittlerer Wasserspiegel 75,1" über der Schwelle der 
Frauenkirche zu liegen käme. 

Demgemäss wären 25 750% Betoncanal, ferner 6700” 
Betoncanal und 32120” gusseiserne Druckleitung herzustellen, 
und es beträgt die Totallänge der Zuleitung zur Stadt 
64570, 

Hr. Schmick nimmt für die Zuleitung des Wassers vom 
Hochreservoir bis zur Stadt zwei Röhrenstränge von je 0,90” 
Lichtweite an, und da, wie bereits erwähnt, der Wasserspiegel 
des Hochreservoirs 75,1" über dem Fixpunkte der Stadt 
(Frauenkirche) liegt und sich für die letzterwähnte Zuleitungs- 
strecke der Druckverlust zu 14,355% berechnet, verbleibt im 
Stadtröhrennetz eine verwendbare Druckhöhe von etwa 60,6" 
über dem Pflaster der Frauenkirche. 

Die Kosten der Ausführung berechnet Hr. Schmick auf 
11 500 000 M. 

Das Vorproject der Wasserversorgung der Stadt 
München, wie Hr. Ingenieur A. Thiem sein Elaborat vom 
November 1876 selbst nennt, gehört, was Gründlichkeit und 
wissenschaftliche Durchführung anbetrifft, wol zu den besten 
derartiger Arbeiten. Hr. Thiem verbreitet sich nicht nur 
eingehend über die Frage der Bevölkerung Münchens, deren 


.Vertheilung und wahrscheinliche Zunahme, über die Con- 


struction, Wirkung und den Werth der bestehenden älteren 
Wasserwerke und die Hydrographie der Umgebung von 
München, sondern es werden auch alle nur denkbaren Fälle, 
welche eine Wasserzuleitung nach München ermöglichen, einer 
eingehenden Betrachtung und einem gegenseitigen Vergleiche 
unterzogen. i 

Es würde zu weit führen, wollte ich alle diese Varianten 
eingehend besprechen, es dürfte daher bei der vorgerückten 
Zeit genügen, wenn ich anführe, dass Hr. Thiem nach fünf 
Richtungen Untersuchungen anstellte und zwar: 

a) Versorgung von der Hochebene rechts der Isar mit 
den Varianten Trudering, Deisenhofen und Harlaching; 

b) Versorgung aus dem Mangfallthale mit natürlichem 
Druck und mit künstlicher Hebung; 

c) Versorgung aus dem Würmsee; 

d) Versorgung aus der Pupplinger Au und 

e) Versorgung durch den Kesselbach, Walchensee, 
Jachenauquelle u. s. w. 

Im Allgemeinen sagt Hr. Thiem wol nicht mit Unrecht, 
dass während man bei den älteren deutschen und englischen 
Wasserversorgungs-Anlagen wie Hamburg, Altona, Berlin, 
Breslau, London, Manchester, Liverpool u. A. nicht zögerte, 
das benöthigte Wasserquantum unmittelbar aus dem Flusse 
zu nehmen und dasselbe alsdann einer künstlichen Filtration 
zu unterwerfen, sich später nach einigen misslungenen Ver- 
suchen die extreme Anschauung geltend machte, und man 
nur in einer Wasserversorgung aus eigentlichen (Quellen die 
einzig rationelle Methode erblickte. Gleichsam in der Mitte 
zwischen beiden liege die Grundwasserversorgung, und sei 
beispielsweise in der Umgebung Münchens die Unterscheidung 
zwischen Quell- und Grundwasser eine rein fietive. Auf 
Grund dieser Anschauungsweise und in Berücksichtigung der 
hydrographischen Verhältnisse Münchens richtete Hr. Thiem 
denn auch sein Augenmerk in erster Linie auf die Hochebene 
rechts der Isar, zugleich theilte derselbe die Stadt in zwei 
Zonen, deren Höhendifferenz durchschnittlich 17" beträgt, so 
dass in den meisten Fällen die tiefere und grössere Zone 
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mittelst natürlichen Druckes, die höhere Zone mittelst künst- 
licher Hebung versorgt werden könnte. 

Die Varianten der Wasserversorgung von der Hochebene 
rechts der Isar aus sind nach dem Thiem’schen Projecte 
durchaus Grundwasserversorgungen, welche sich nur dadurch 
von einander unterscheiden, dass bei Trudering die Quell- 
fassung mittelst Schachtbrunnen geschehen soll, welche durch 
Sammelgalerien mit einander verbunden werden, also auf 
ganz gleiche Weise, wie z. Z. die Quellenfassung in Augsburg 
bereits ausgeführt ist, während bei den Varianten Deisen- 
hofen und Harlaching die Quellenfassung als Stolln gedacht 
ist, welcher in die die Grundwasserströme führende Schicht 
eingetrieben werden, ferner wäre bei der Variante Trudering 
eine zur künstlichen Hebung der ganzen benöthigten Wasser- 
menge genügende Wasserkraft theils durch Correction des 
Canals in der Hirschau, theils durch Verwendung der Wasser- 
kraft des Pettenkofer-Brunnenwerkes zu beschaffen, während 
bei der Variante Deisenhofen die niedrige Stadtzone mit 
natürlichem Drucke, die höhere mittelst künstlicher Hebung 
durch letztgenannte Wasserkraft versorgt werden kann. 

Hr. Thiem untersuchte nun die Verhältnisse am Würm- 
see, an den Quellen von Wolfrathshausen und der Pupplinger 
Au, ferner der Kesselbergquellen, am Walchensee, endlich im 
Leitzachthale, im Loisachthale und zwischen Ammersee und 
dem Lech in gründlicher und eingehender Weise, jedoch 
waren die Resultate dieser sämmtlichen Untersuchungen ent- 
weder in der einen oder anderen Weise unbefriedigend; da- 
gegen legt auch Hr. Thiem auf die Quellen des Mangfall- 
thales, welche derselbe gleichfalls einer eingehenden Be- 
trachtung unterzog, entschiedenen Werth. 

Hr. Thiem kann in den bereits eingehend erwähnten 
Quellen des Mangfallthales keine eigentlichen durch Klüfte 
und Felsenspalten sich bewegende Gebirgsquellen erkennen, 
sondern hält dieselben lediglich für Ausflüsse des dortigen 
Grundwasserbassins, eine Anschauung, welche mit der von 
Hrn. Salbach entwickelten vollständig übereinstimmt. Hr. 
Thiem weist ferner auf die nicht geringen Schwierigkeiten 
hin, welche im Mangfallthale zwischen Mühlthal und Grub 
die Rohrfahrt bietet, und gelangt schliesslich zu dem Vor- 
schlage, an dem Mangfall, welcher ein sehr grosses natür- 
liches Gefälle besitzt, 
schaffen und mittelst derselben die benöthigte Wassermenge 
der Mangfallquellen bis auf das Hochplateau bei Grub künst- 
lich zu heben und von hier aus mit natürlichem Gefälle nach 
München zu leiten. Die absolute Hubhöhe bis zum Hoch- 
plateau wäre 47%, die benöthigte Wasserkraft 326 effective 


eine entsprechende Wasserkraft zu 


Pferdest., von dem Plateaurande bis zum Hochreservoir ist 
eine Canalleitung und von da eine gusseiserne Leitung an- 
genommen. 

Hr. Thiem kommt nun zu dem Schlussresultate, dass 
unter den erörterten Varianten vorzugsweise die Grund- 
wasserversorgung von Deisenhofen einerseits und anderer- 
seits die Quellwasserversorgung aus dem Mangfallthale 
in das Auge zu fassen sei. 

Vergleicht man beide Projecte, so hat das Mangfallprojeet 
zweifellos den Vortheil, dass die disponible Wassermenge 
durch mehrjährige genaue Messungen nachweisbar ist, wäh- 
rend für das Deisenhofer Project der Nachweis der erforder- 
lichen Trinkwassermenge nur inductiver Natur ist, dagegen 
aber sintert das Grundwasser, wie solches bei dem Deisen- 
hofer Project zur Verwendung kommen soll, nicht, ist in 
seiner Temperatur constanter und endlich kommt die ganze 
Anlage billiger. 

Die Kosten für die genannten beiden Projecte sind wie 
folgt berechnet: 


Variante Deisenhofen. 


Anlagecapital 5 977 000 M. 
Betrieb 692000 „ 
Totaler Gafitalanfwand 6 669 000 „ 


Variante mit künstlicher Hebung. 


8130 000 M. 
1 2500004 „ 
9350000 „ 

Schliesslich kann ich nicht unterlassen, auch noch einiger 
Projeete des städtischen Ingenieurs von München, Hrn. Hugo 
Brandt, zu gedenken, welche derselbe am 23. August 1877 
dem Stadtmagistrat München unterbreitet hat. 

Hr. Brandt weist auf die starken Grundwasserströme 
hin, welche sich auf dem linken Isarufer zwischen diesem 
Flusse und der Würm bezw. von Starnberg über Wolfraths- 
hausen gegen München zu bewegen und welche bei ihrer 
Höhenlage, die z. B. zwischen Buchendorf und dem Pflaster 
der Frauenkirche in München eine Differenz von 61,1" auf- 


Mangfall-Project. 
„ Anlagecapital 
Betrieb lo 
Totaler Capitalaufwand . 


weist, 
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lichem Druck, die höhere mittelst künstlicher Hebung mit 
Trinkwasser zu versehen, wozu die Wasserkräfte der alten 
städtischen Brunnenwerke, eventuell auch eine zu beschaffende 
Wasserkraft in der Au verwendbar wären. 

Hr. Brandt proponirt drei Varianten und zwar: 

a) Quellenfassungsstolln im Forstenrieder Park bei 
Bayerbrunn, Hochreservoir im Bayerbrunner Holz, Wasser- 
kraft zur Hebung des Wassers für die hohe Zone in der Au. 
Kosten 5 600 000 M. 

b) Stolln im Forstenrieder Park bei Bayerbrunn, Hoch- 
reservoir im Grosshesseloher Walde, Wasserkraft zur künst- 
lichen Hebung für die höhere Zone die Wasserkraft des 
Pettenkofer- und Muffat-Brunnenwerkes. Kosten 5000000 M. 

e) Stolln im Forstenrieder Park bei Buchendorf, Hoch- 
reservoir im städtischen Walde Forst Kasten, Wasserkraft 
zur künstlichen Hebung für die höhere Zone die Wasserkraft 
der alten Brunnenwerke. Kosten 4 800 000 M. 

Von Interesse dürfte endlich noch eine vergleichende 
Zusammenstellung der veranschlagten approximativen Anlage- 
und Betriebskosten u. s. w. der verschiedenen Projecte sein: 


Aleldee erscheinen, die niedrige Stadtzone mit natür- 


\ Gelieferte Wu 


| Ange- | Jährliche Kosten | menge Preis pro 
| nommene| Wr Nr LKT m . | IK; F 
ke | maximale | Birken 6%, pCt. | | | Bahr 
ae Su | EEE Aortisation]? mo. a | e pro Kopf| pro meter 
| des Betrieb Total | pro Kopf Se 
wohner- ? | | ‚und Tag " Minute | Wasser 
hl | Baucapitals | = 
ad MN | M Ne M NM Liter |Oubikmeter |... Pf. 
Mangfall-Project (Salbach) | | 
Stammanlage . 300 000 7 160 000 ) 507 900 47900 | 555 800 | 1955 150 31,2 3,39 
Reserveanlage — 654 000 |) — _ _ — _ _ en 
Kesselbach-Projeet (Schmick) . ' 300.000 | 9 400 000 611000 | 52000 | 663000 | 2,21 150 | 31,2 4,04 
Deisenhofer-Project (Thiem) | 300 000 | 6067000 | 394 375 34580 | 428 955 1.13 150 | 31,2 2,61 
Mangfall-Project (Thiem) mit künstlicher | | | 
Hebung 300.000 | 8120000 | 527800 | 62530 | 59033 1,97 15088172318 3,60 
Wasserversorgung Augsburgs 100 000 | 1710000 | 111150 25 000 | 136 150 1,36 207 | 144 1,79 
‘ | | | | 


Anmerkung. Es sind bei den vorstehenden Münchener Projecten 


des Vergleiches wegen die Kosten des Stadtröhrennetzes 


abzüglich des event. Erlöses für das Material der alten Röhren durchweg rund zu 1800000 MH angenommen. 


Dies sind in allgemeinen Umrissen und, soweit es ohne 
Zuhilfenahme von Plänen möglich war, die bezüglich der 
Wasserversorgungsfrage Münchens Zeit 
Projecte. 

Es ist nicht meine Aufgabe, dieselben einer Kritik zu 
unterstellen, und wenn ich nichts desto weniger mir erlaubte 
den Rahmen des mir gewordenen Auftrages zu überschreiten 
und mich ausser dem Projecte des Hrn. Baurath Salbach 
auch noch über die anderen Projecte zu verbreiten, geschah 
es lediglich im Interesse dieser für München so hochwichtigen 
Frage und um denjenigen Herren, welche darüber vielleicht 
nicht vollständig informirt sind, ein möglichst klares Bild zu 
bieten; ich bitte daher um Ihre geneigte Entschuldigung, 
Ihre Aufmerksamkeit so lange in Anspruch genommen zu 
haben und schliesse, eingedenk des Sprichwortes: „Grosse 
Wahl, schwere Wahl“, mit dem aufrichtigen Wunsche, dass 
es den Vätern der Stadt München bald gelingen möge, unter 
den zahlreichen Projeeten eine glückliche Auswahl 
treffen. 

Der Vorsitzende sprach dem Redner den Dank der Ver- 
sammlung für die ausführliche und lehrreiche Behandlung des 
Gegenstandes aus. — 

Hierauf folgte Vortrag der Referenten über die für die 
Delegirtenversammlung in Elberfeld vorzubereitenden Fragen. 
Die wichtigsten Beschlüsse hierüber sind bereits an anderen 
Stellen der Wochenschrift mitgetheilt, und sei hier nur erwähnt, 


zur vorliegenden 


zu 


dass, veranlasst durch eine Zuschrift des Frankfurter Bezirks- 
vereines, eine Discussion stattfand über 

Versicherungen gegen die Folgen des Haftpflichtgesetzes. 
(Vgl. Wochenschrift No. 9.) Nachdem Hr. Lismann hier- 
über referirt hatte, befürwortete Hr. Frommel die vom 
Frankfurter Bezirksvereine in dieser Frage ausgesprochenen 
Anschauungen. Er tadelte scharf das Gebahren der Magde- 
burger Versicherungs-Gesellschaft. Bei Berathung des Haft- 
pflichtgesetzes im Reichstage sei schon auf die Unfallver- 
sicherungs-Gesellschaften auf Gegenseitigkeit als Schutz gegen 
die härtesten Verpflichtungen der durch das Gesetz schwer 
betroffenen Industriellen hingewiesen worden. 
für Unfallversicherungen auf Gegenseitigkeit, mit variabler 
Prämie, innerhalb gleicher Gewerbe. Denn um jetzt schon 
richtige fixe Prämien zu finden, sei die Unfallstatistik noch 
nicht ausreichend, dieselbe sei vor dem Haftpflichtgesetz nur 
sehr mangelhaft geführt worden, die Wahrscheinlichkeiten 
des Unfalls seien jedoch in den verschiedenen Gewerben sehr 
ungleich, und können selbst in den einzelnen (gewerben noch 
sehr verschieden gross sein, je nach der Betriebsart, der alten, 
der neuen, gut oder schlecht erhaltenen Einrichtung. Nachdem 
noch constatirt wurde, dass die Magdeburger Versicherungs- 
Gesellschaft im vorigen Jahre noch in München und Augs- 
burg eifrig für ihre Unfallversicherung zu werben suchte, 
wurde beschlossen, dem Frankfurter Bezirksvereine die Zu- 
stimmung der Generalversammlung auszusprechen. 


Er sei aber 


Versammlung vom 28. März 1879 in München. — 
Vorsitzender: Hr. Ludewig. Schriftführer: Hr. Fasbender. 
Anwesend 13 Mitglieder. 

Hr. v. Bechtolsheim hielt einen Vortrag „Wärme- 
theoretische Studien“, welcher in der Monatsschrift 
demnächst wiedergegeben werden soll. 

Versammlung vom 25. April 1879 in München. — 
Vorsitzender: Hr. Ludewig. Schriftführer: Hr. Fasbender. 
Anwesend 19 Mitglieder und 1 Gast. 

Auf Aufforderung des Vorsitzenden ehrte die Versamm- 
lung das Andenken des verstorbenen Mitgliedes, Hrn. L. A. 
Riedinger, durch Erheben von den Sitzen. Hr. Zeman 
gab darauf einen Nekrolog, welcher bereits in No. 19 d. W. 
abgedruckt ist. 

Hierauf folgte der Bericht des Hrn. Bauschinger über 
die Delegirtenversammlung in Elberfeld. Demselben wurde 
mit regem Interesse gefolgt. Die Entscheidung bezüglich der 
Redactionsorganisation veranlasste eine lebhafte Dis- 
cussion, in der die Frage wieder in den Vordergrund trat, 
wie die Mitwirkung der bewährten Kraft des Vereinsdireetors 
an der Redaction der Vereinsschriften zu ermöglichen sei. 

Es wurde beschlossen, dass der Vorstand des Bezirks- 
vereines seine Wünsche formuliren, dieselben einer General- 
versammlung vorlegen und deren Beschlüsse dem Haupt- 
vorstande noch vor der Hauptversammlung zur Kenntniss 
bringen solle. — 

Auf Antrag des Hrn. Zeman sprach die Versammlung 
Hrn. Bauschinger ihren Dank für die kräftige Vertretung 
auf der Delegirtenversammlung aus. 


Eingegangen 7. Juni 1379. 
Thüringer Bezirksverein. 

Sitzung vom 2. April 1879. — Vorsitzender: 
Lwowski. 

Es kamen einige Einläufe zur Kenntniss, worauf Hr. 
Ramdohr einen Vortrag über 

die Herstellung und Anwendung des überhitzten 

Wasserdampfes 

hielt. Die Anwendung des überhitzten Wasserdampfes in der 
Praxis ist bislang eine unverdient geringe, hauptsächlich, 
weil dessen Vortheile nicht genügend bekannt sind und weil 
bei einigen Versuchen in dieser Richtung ungenügende Re- 
sultate erzielt und manche Missstände zu Tage getreten sind. 
Es hängt dies zunächst zusammen mit der mangelhaften Con- 
struction der Ueberhitzungsapparate. Sobald man nämlich 
Dichtungsstellen der dabei verwendeten Röhren dem direeten 
Feuer aussetzt, sobald man ferner die Röhren zu weit oder 
zu eng oder aus unpassendem Material herstellt, treten ent- 
weder Undichtheiten oder schlechte Wärmeausnutzung oder 
aber auch rasches Zugrundegehen der Röhren selbst zu Tage. 
Das beste Material ist Schmiedeeisen, die Wandstärke soll 
eine der Temperatur und dem Druck entsprechende sein. 

Dem gesättigten Dampf am nächsten steht der sog. 
trockne Dampf, welcher nur so weit einer höheren Temperatur 
ausgesetzt wurde, um das mitgerissene oder in den Leitungen 
condensirte Wasser zu verdampfen. Dann kommt schwach 
überhitzter und gemischter Dampf bis ungefähr 200° C. 
Dieser „gemischte Dampf“ ist es, welcher die meiste An- 
wendung im Dampfmaschinenbetrieb gefunden hat und worüber 
die betreffende Literatur bereits reichliches Material aufweist. 

Der diese Temperatur übersteigende eigentliche überhitzte 
Dampf findet seine Hauptanwendung in der chemischen 
Industrie, z. B. für Destillationszwecke, Schwefelsublimation 
und viele ähnliche Zwecke. Seine Verwendung bietet folgende 
Hauptvortheile: 


Hr. 
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1) Ein gleiches Gewicht Dampf nimmt einen grösseren 
Raum ein als gesättigter Dampf und zwar nahezu proportional 
dem Ueberhitzungsgrade. 

2) Ist Dampf in den meisten Fällen chemisch vollständig 
indifferent und daher sehr geeignet, verschiedene Körper vor 
Zersetzungen, welche sonst bei höherer Temperatur leicht 
eintreten, zu schützen, 

3) Ueberhitzter Dampf nimmt Wasser mit grosser Energie 
auf und zwar so lange, bis er die Eigenschaften gesättigten 
Dampfes erlangt hat. 

4) Ueberall dort, wo ganz bestimmte Temperaturen ein- 
zuhalten sind, ist dies durch die Anwendung von überhitztem 
Dampf mit einer unendlich grösseren Sicherheit als vermittelst 
jeder directen Feuerung zu erreichen. 

Folgende Vorgänge in der chemischen Industrie sind es 
zunächst, bei welchen überhitzter Dampf zur vortheilhaften 
Anwendung kommt: 

1) Bei Herstellung von Lösungen; 

2) zum Eindampfen von Lösungen, indem der überhitzte 
Dampf, wie schon erwähnt, das Wasser der Lösungen auf- 
nimmt, als gesättigter Dampf entweicht und weiteren Ver- 
wendungen zugeführt werden kann. Der Vortragende theilte 
mit, dass er in einer Seifensiederei mittelst nur schwach über- 
hitzter Dämpfe die sonst 24 Stunden betragende Siededauer 
bis auf zwei Stunden heruntergebracht habe; 

3) zur Destillation von leicht zerlegbaren Körpern, wie 
Harzen, flüchtigen Oelen u. s. w. Der Dampf hüllt die 
Destillationsproducte ein und schützt sie vor Oxydation; 

4) zum Trocknen und zum Caleiniren fester Körper. 
Hierbei wird überhitzter Dampf durch eine rostartige Vor- 
richtung direct in das zu trocknende Material eingeführt, 
nimmt Feuchtigkeit energisch an sich und bewirkt nicht nur 
eine ganz vollständige Trocknung, sondern ist auch im Stande, 
ein vollständiges Rösten der Materialien herbeizuführen, wenn 
die Ueberhitzung entsprechend hoch gegriffen wurde. Die 
höchste bis jetzt zur Anwendung gekommene Temperatur ist 
600 bis 700°C. 

Vor Kurzem mit Braunkohle durchgeführte Versuche 
haben überraschend befriedigende Resultate gegeben, und es 
steht die Anwendung überhitzten Dampfes zur Vortrocknung 
von Braunkohlen für die Briquettfabrikation an der Schwelle 
ihrer Ausführung im Grossen. 

In der dem Vortrage folgenden sehr lebhaften Discussion 
wurde dem Einwand, dass hoch erhitzte Luft zum Trocknen 
fester Körper Vortheile vor dem Dampfe biete, entgegengesetzt, 
dass die Luft schwerer auf hohe Temperatur zu bringen sei 
und dass dieselbe in vielen Fällen, speciell bei der Kohlen- 
troeknung, durch ihren die Entzündung der getrockneten 
Körper fördernden Sauerstoffgehalt gefährlich in ihrer An- 
wendung sei. Die auch bei nassem Dampf noch mögliche 
Ausnutzung der auch dem Wasser noch innewohnenden 
Wärme sei wohl dort möglich, wo, wie in Zuckerfabriken, 
diese Ausnutzung zu Verdampfzwecken geschehen kann. Für 
Dampfmaschinenbetrieb biete jedoch nasser Dampf ganz erheb- 
liche Nachtheile. Hr. Hammer wies darauf hin, dass es 
beim Betriebe unterirdischer Dampfmaschinen ganz gut gehe, 
den Dampf senkrecht abwärts zu leiten, selbst bis auf Teufen 
von 200 bis 300”, sobald aber hieran sich eine horizontale 
Leitung von auch nur geringer Länge schliesse, trete eine 
ganz aussergewöhnlich grosse Condensation ein. Die Mans- 
felder Gewerkschaft gehe daher damit um, Ueberhitzungs- 
oder doch Trocknungsapparate einzuführen. 

Es wurde noch mehrfach die Menge des durch.den aus 
den Dampfkesseln entströmenden Dampf mitgerissenen Wassers 
besprochen, worüber noch viel zu wenig Versuche vorliegen, 


und 20 bis 25 pCt. 


und welche zwischen 2 bis 3 pCt. zu 


schwanken scheint. 

Hierauf hielt Hr. Hammer einen höchst interessanten 
Vortrag über die Entwickelung der Wasserhaltungs- 
maschinen beim Bergbau. Die Anfänge der Verwendung 
von Pumpen beim Bergbau verlegte Redner in das 14. Jahr- 
hundert, doch scheine eine Ausgrabung in der Eifel auf Ver- 
wendung von Pumpwerken schon zur Römerzeit hinzuweisen. 
Der Vortragende wandte sich dann zu der Ausbildung und 
immer mächtigeren Gestaltung der Dampfpumpwerke. Man 
habe lange geglaubt, die direete Verbindung des hin- und her- 
gehenden Dampfkolbens mit dem ebenfalls hin- und bher- 
gehenden Pumpenkolben sei das einzig Richtige, und jedes 
Beiwerk an Zwischengeschirren, Kurbeln und Schwungrädern 
nur lästiger Ballast. Heute sei die Technik im Baue von 
schweren Wasserhaltungsmaschinen dahin gelangt, dass einer 
der hervorragendsten Specialisten dieses Faches, Kraft in 
Seraing, den Ausspruch thun konnte, „wäre die Kurbel noch 
nicht da, so müsste sie für diesen Zweck eigens erfunden 
werden.“ Doppelt wirkende Dampfmaschinen mit rotirender 
Bewegung und Pumpensätze der Rittinger’schen Construc- 
tion, jedoch nur auf Zug beanspruchte Gestänge seien dem 
heutigen Standpunkte der Technik entsprechend. Redner 
fügte bei, dass im Laufe (des Sommers dem Vereine Gelegen- 
heit geboten sein werde, hervorragende Maschinen dieser Art 
bei Eisleben im Gange zu sehen. — 

Nachdem noch weiter Asbestpappe, ferner Cellulose als 
Dichtungsmaterial anempfohlen worden waren, wurde noch Ver- 
schiedenes über Fälschungen von Schmierölen und ähn- 
lichen Materialien gesprochen, und von einer Seite auf den 
Mangel unserer gewöhnlichen Thürschlösser hingewiesen, 
dass man diese so oft in Bewegung befindliche Vorrichtung 
nie oder fast nie schmieren und reinigen könne. Zum Schlusse 
wurde noch der Vereinslesezirkel einer Besprechung unter- 
zogen; hier sei die Notiz beigefügt, dass derselbe etwa zehn 
der hervorragendsten technischen Zeitschriften des In- und 
Auslandes enthält und dass die aus der Circulation kommenden 
Werke im Patentschriften-Lesezimmer allgemein zugänglich 
aufbewahrt sind und bereits eine recht stattliche Bibliothek 
bilden. 

Sitzung vom 30. April 1879. 
Lwowski und Hr. Hammer. Schriftführer: Hr. 
Anwesend 16 Mitglieder und 2 Gäste. 

Hr. Lwowski erstattete seinen Bericht über die Dele- 
girtenversammlung zu Elberfeld und knüpfte daran Mit- 
theilungen über die sich an dieselbe anschliessenden gemein- 
schaftlichen Exeursionen nach industriellen Etablissements 
Elberfelds. Bei der darauf folgenden Discussion wies Redner 
noch auf die Nothwendigkeit von Wasserscheidern bei den 
in den Spinnereien und Färbereien vorzüglich wegen Mangels 
an Raum in Elberfeld verwendeten Root-’ und Belleville- 
Kesseln hin und beschrieb solche Apparate. Es wurde hier- 
bei gefragt, ob ein Durchbrennen der Röhren nicht der 
schnellen Circulation und als Folge davon, der Möglichkeit, 
dass sich zeitweise auch in den vom scharfen Feuer berührten 
Röhren fast nur Dampf befinde, zuzuschreiben sei, und mit- 


— Vorsitzende: Hr. 


Fölsche. 


getheilt, dass meist die unteren Röhren durch das starke. 
Ansetzen von Kesselstein dem Durchbrennen ausgesetzt 
seien. — 


Derselbe Redner hielt sodann noch Vortrag über das 
Elberfelder Wasserwerk, welcher in einer der nächsten 
Nummern ausführlich mitgetheilt wird, und machte Hr. Dr. 
Drenkmann Mittheilangen über 

bituminöse Mörtel des Alterthums. 
Einige Proben des reinen und mit Sand vermischten, 
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sowie des bei der Braunkohlenverwerthung aus den Brand- 
harzen hergestellten künstlichen Asphalt vorzeigend, wies der 
Vortragende darauf hin, dass der bituminöse Mörtel aus 
Petroleum, welches aus der Erde quellend sich mit Sand 
vermischte und zu einer äusserst harten Substanz erstarrte, 
entstanden sei und im Alterthum vielfache Verwendung ge- 
fanden habe. So berichte Theodorus, ein Sicilier, der 
hauptsächlich Asien bereiste, dass bei der Aufführung der 
hängenden Gärten der Semiramis vorzüglich Asphalt zur Ver- 
wendung gekommen sei, ebenso seien die Fundamente der 
Bauwerke zu Memphis in Asphaltmörtel ausgeführt. Der 
Asphalt enthalte gewöhnlich 50 pCt. Bitumen und werde in 
Asien auch als Brennmaterial benutzt. 

Es kam hierauf die Hallesche Ausstellung zur Be- 
sprechung und Hr. Hammer schlug vor, dieselbe um wenig- 
stens ein Jahr zu verschieben, da die Grossindustrie am Harze, 
die in diesem Jahre schon in Wernigerode ausstelle, kaum 
im nächsten Jahre Lust haben werde, sich schon wieder an 
einer Ausstellung zu betheiligen; von der Mansfelder Gewerk- 
schaft könne er dies als feststehend mittheilen. Auch Hr. 
Werther theilte mit, dass er mit Vielen der Ansicht gewesen, 
dass eine Ausstellung im nächsten Jahre verfrüht sei. Hr. 
Lwowski machte darauf aufmerksam, dass das Comite bis 
jetzt nur Anfragen zur Orientirung an die Industriellen ge- 
richtet habe, es werde keinenfalls in seinen Arbeiten über 
diese Frage hinausgehen. — 

Zu Mittheilungen aus der Praxis zeigte Hr. Hammer 
ein Chronoskop als sehr praktisches Werk zu Beobach- 
tungen; dasselbe zeigt Minuten und Secunden, die letzteren 
in Zehntel eingetheilt, und hat die sehr praktische Einrichtung 
der Nullstellung für den Secundenzeiger. Dasselbe ist in 
Glashütte im sächsischen Erzgebirge hergestellt, Preis 46 M. 

Schliesslich fanden noch Berathungen über vorzunehmende 
Exeursionen statt. 


Notizen. 
Rohzinkproduction Oberschlesiens im Jahre 1878. — 


Silesiahütte k 324500 Ctr. 
Wilhelmine- und Paulshütte 22580664 „ 
Antonien- und Georgshütte 163841 „ 
Hohenlohehütte 128066 „ 
Godulla- und Bobreckhütte 11093125 
Fanpy-Franzhütte . 34660 „ 
Clara- und Thurzohütte . 25348 „ 
Kunigunde und Therese . 32256 „ 
Rosamunde- und Beuthnerhütte 21265 „ 
Deutsche Hütte 29380 „ 
Norma- und Eduardhütte 25109 „ 
Lydogniahütte 19366 „ 
Franzhütte 14529 „ 
Josephinenhütte 10655 „ 
Emmahütte rer 
Carlshütte EIS 
Königl. Fredrichshete 20T 


1192719 Ctr. 


zusammen 


Amerikanische Hohöfen. — In Betrieb waren in den 
Vereinigten Staaten am 1. Januar 


1878 1579 
Holzkohlen-Hohöfen 79 79 
Anthraeit- 4 98 96 
Coks- = ..86 82 
263 257. 
Ausser Betrieb waren zu derselben Zeit 
Holzkohlen-Hohöfen 189 180 
Anthraeit- S 128 130 
Coks- nn 132 123 
449 433. 
(Nach „Iron“.) 
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WOCHENSCHRIFT 


DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
——— 
1879. Berlin, Sonnabend den 21. Juni. No. 25. 
Inhalt: Zum Mitglieder-Verzeichniss. — Sitzungskalender. — 
Berliner Bezirksverein. Bezirksverein an der niederen Ruhr. 
Zweigverein für Eisenhüttenwesen. — Briefe an die Redaetion. — 
Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 

Thüringer B.-V. Jul. Knorr, Gutsbesitzer in Lussowo bei 
Sady, Prov. Posen (1202). 

fürttembergischer B.-V. 
Constanz (1666). 

‘ Zweigverein für Eisenhüttenwesen. 
Ingenieur in Duisburg (2047). 

Keinem B.-V. angehörend. R. Bertalot, Ingenieur bei 
Gebr. Meer in M. -Gladbach (2657). — L. Grassmann, Ingenieur 
in Berlin N., Pankstr! 14/15 (714). — Alb. Köttgen, Maschinen- 
bauführer der Bergisch-Märkischen Eisenbahn in Witten (3467). — 
Herm. Werner, Ingenieur in Cannstatt (3322). 

Neue Mitglieder. 

Bergischer B.-V, E. Cramer, Ingenieur der Bergisch-Märki- 
schen Eisenbahn in Elberfeld (2556). 

Oberschlesischer B.-V. Hlubek, Re in 
Schoppinitz (2508). 

Zweigverein für Eisenhüttenwesen. Fischer, 
der Hagener Gussstahlwerke in Hagen i/W. (3696). 
mann, "Chemiker in Düsseldorf @35). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 


Ed. Abegg 


gg, Civil-Ingenieur in 


Otto Horstmann, 


Director 
— Gunter- 


8721. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, 
S Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 

Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 9. Juli, Nachm. 3 Uhr, Letmathe, 
Hötel Holtschmidt. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag 
Monats, Abds. $S Uhr, Düsseldorf, Local der 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
7!/g Uhr, St. Johann bei Reinhold: Vereinsabend. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonntag, 29. Juni, Vorm. 
10 Uhr, Ulm, Petersburger Hof: Versammlung. 


Monat, Abds. 


Abds. 


S Uhr, 


jeden 
Gesellschaft zur 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 
Berliner Bezirksverein. 

Sitzung vom 10. Mai 1379. Vorsitzender: Hr. 
Oesten. Schriftführer: Hr. Hoppe. Anwesend 50 Mitglieder 
und Gäste. 

Zu Ehren des verstorbenen Vorsitzenden des hiesigen 
Bezirksvereines, Hrn. Carl Kayser, gab Hr. Pütsch in 
warmen Worten eine Lebensbeschreibung desselben, in welcher 
er die grossen und treuen Dienste hervorhob, die der Ver- 
storbene während seiner langen Thätigkeit dem ganzen Vereine 
geleistet hat. 
Verstorbenen durch Erheben von den Sitzen. Der Nekrolog 
befindet sich bereits vollständig in No. 20 d. W., ebenso ist 


7. Juni 1879. 


Die Versammlung ehrte das Andenken an den ' 
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das Ergebniss der nothwendig gewordenen Neuwahlen an der 
Spitze derselben Nummer mitgetheilt worden. 

Es folgte hierauf der Bericht des Hrn. Behrens über 
die in Elberfeld stattgefundene Delegirtenversammlung, 
und fasste Redner in demselben noch einmal kurz die schon in 
den No. 16 und 17 d. W. gegebenen Mittheilungen zusammen. 
Der Vorsitzende sprach im Namen der Versammlung den 
Dank und die Anerkennung für die Vertretung durch Hrn. 
Behrens aus. 

Hierauf kam ein Vortrag des Hrn. Becker über die 
Entstehung und Anordnung der Berliner Gewerbeaus- 
stellung, namentlich über die Ausstellung der Maschinen 
in derselben. Der Vorschlag des Vorsitzenden, Referenten 
zu ernennen, welche über die verschiedenen, besonders be- 
merkenswerthen Erscheinungen der Ausstellung berichten, 
fand die Zustimmung der Versammlung, es wurde beschlossen, 
bis zur nächsten Versammlung freiwillige Meldungen zur 
Uebernahme von Referaten zu erwarten, und der Vorstand 
beauftragt, mit dem Ausschuss der Ausstellung wegen Erlass 
bezw. Ermässigung des Eintrittsgeldes zu verhandeln, auch 
dahin zu wirken, dass der Bezirksverein zu besonderen etwa 
Endlich wurden 
der Ausstellung 


stattfindenden Versuchen hinzugezogen werde. 
noch gemeinschaftliche Exeursionen nach 
verabredet. 

Kleinere Mittheilungen füllten den Rest des Abends. 


7. Juni 1379. 
Bezirksverein an der niederen Ruhr. 

Versammlung vom 11. Mai 1879. 
Hr. Bongardt. Schriftführer: Hr. 
wesend 35 Mitglieder und 5 Gäste. 

Das .von Hrn. Dellmann zugesagte Referat über die 
Entphosphorung des Roheisens im Cleveland-Distriet musste 
wegen Krankheit desselben ausfallen, daher hielt Hr. Bischoff 
Vortrag über 


Eingegangen 


— Vorsitzender: 
W. Schmidt. An- 


die schwedische Eisenindustrie. 

Schweden hat unter allen Eisen producirenden Ländern 
von je her einen hervorragenden Rang eingenommen, den es 
lediglich der vorzüglichen Qualität seiner Fabrikate zu ver- 
danken hat. Das schwedische Roheisen wird daher nur zu 
solchen Zwecken verwandt, 
Hauptbedingung ist. 


bei denen eine gute Qualität 
Zur Herstellung des feinsten Werkzeug- 
stahls liefert Schweden fast ganz allein das Rohmaterial, 
ausserdem wird das schwedische Eisen zur Fabrikation von 
Schiffs-- und Krahnketten, Qualitätsblechen, geschmiedeten 
Nägeln, Bohrgestängen und schmiedbarem Eisenguss sehr 
geschätzt. Zur Zeit als die afrikanischen und spanischen 
Erze zuerst in grösseren Quantitäten in den Handel gebracht 
wurden, befürchtete man in Schweden eine sehr starke Con- 
currenz; es ist bis jetzt jedoch mit dem daraus dargestellten 
Eisen noch nicht gelungen, den schwedischen Fabrikaten 
erheblichen Eintrag zu thun. 

Ueber die ältere Geschichte des schwedischen Bergbaues 
sagt G. Nordenström („Jernkontorets Annaler“, 1877, S. 1), 
dass, nach Mittheilungen von Liden, in ältester Zeit ein- 
gewanderte Ausländer, namentlich Deutsche, die einzigen 
kundigen Bergleute im Lande waren, und dass im Jahre 1344 
Lübecker Bürgern durch Privilegbrief all das Eigenthum und 
Einkommen, welches sie „nach altem Recht“ bei Kopparberg 
hatten, bestätigt wurde. Ueber Lübeck kam denn auch 
jederzeit das schwedische Eisen nach Deutschland, und zwar 
dem Namen „Ösemund-Eisen“, welche Bezeichnung 
sich bis in die erste Hälfte dieses Jahrhunderts für alles über 
Lübeck nach Deutschland importirte Eisen erhielt. 

Auf die neuere Entwickelung der schwedischen Eisen- 


unter 


industrie hat das Jernkontor, eine im Jahre 1746 zur Zeit 
ausserordentlicher Nothlage der Eisenindustrie gegründete 
Vereinigung von Stabeisenproducenten, den grössten und 
gedeihlichsten Einfluss ausgeübt. Dasselbe verfügt über erheb- 
liche Geldmittel, welche theils aus einem im Laufe langer 
Jahre angesammelten Capital, theils aus den laufenden Bei- 
trägen der Mitglieder fliessen. Es gewährt den Mitgliedern 
bei schlechter Geschäftsconjunetur Darlehen zu mässigen 
Zinsen, bestellt tüchtige Fachleute, deren Rath von den In- 
teressenten vielfach in Anspruch genommen wird; ferner 
bestreitet es die Kosten zahlreicher Instructionsreisen in das 
Ausland sowie umfassender Versuche auf dem Gebiete der 
Eisenindustrie. Die Bergschule zweiten Ranges in Filipstad, 
die Fortbildungsschule in Nora werden gänzlich, und die 
Faluner Bergschule zum grössten Theil vom Jernkontor unter- 
halten. Vom Jernkontor werden die „Jernkontorets Annaler“ 
herausgegeben, eine Zeitschrift, in welcher die inländische 
Eisenindustrie behandelt wird und in der die Berichte über 
Instructionsreisen ins Ausland sowie die Jahresberichte der 
Directoren der verschiedenen Berg- und Hüttendistriete nebst 
den statistischen Angaben über Fabrikation u. s. w. veröffent- 
licht werden. 

Die in Schweden vorkommenden Erze sind zweierlei 
Art, See- oder Sumpferze (sjö- och myrmalmer) und Bergerze 
(bergmalmer). Die ersteren, vorzugsweise in Jönköpings- 
Kronoborgs- und Kalmar-Län vorkommend, sind sehr phos- 
phorhaltig und werden nur zu Giessereizwecken verschmolzen. 
Von grösserer Bedeutung sind die Bergerze, welche sich in 
Gneis und Granit, stellenweise auch in Kalkstein eingelagert 
finden. Früher hielt man das Vorkommen der Bergerze für 
ein gangartiges, bis zu Anfang dieses Jahrhunderts Professor 
Hausmann in Göttingen die lagerartige Beschaffenheit der- 
selben constatirte. Hinsichtlich der Verbreitung lassen sich 
zwei grössere Gruppen von Bergerzlagerstätten unterscheiden. 
Die südliche nimmt ihren Anfang in Russland, an der Küste 
Finnlands, und erstreckt sich in west-süd-westlicher Richtung 
mittlere Schweden über Stockholms-, Upsala-, 
Södermanlands-, Westmanlands-Län sowie den südlichen 
Theil von Gefleborgs-Län, ferner über den südlichen Theil 
von Kopparbergs-Län, Örebro, Östergötland und über Werm- 
land. Am dichtesten und massenhaftesten finden sich die 
Eisenerzlagerstätten nordwestlich der Linie Upsala-Carlskoga. 
Die südlich dieser Linie vorkommenden Lagerstätten sind 
zum Theil wol sehr bedeutend, liegen jedoch sehr zerstreut 
und vereinzelt. Als die letzten Ausläufer dieser Hauptgruppe 
können vielleicht die Vorkommnisse an der Ostküste von 
Norwegen bei Arendal, Näs und Kragerö angesehen werden. 

Die zweite, nördliche Gruppe umfasst die grossen, un- 
erschöpflichen Lagerstätten in Norrbottens-Län, bei Gellivare, 
Rontivare, Luossavara, Kirunavara und Syappavara, welche 
wegen der grossen Schwierigkeiten des nordischen Klimas 
eine grössere technische Bedeutung bisher nicht erlangt haben. 
Nachdem man jedoch in der letzten Zeit die Erfahrung ge- 
macht, dass Eisenbahnen, wenn sie durch Wälder geführt 
werden, Betriebsstörungen durch Schneegestöber nicht zu 
häufig unterworfen sind, hat man gegründete Hoftnung, durch 
eine Bahn nach dem Süden oder nach Westen zum atlanti- 
. schen Meere diese Erzreichthümer erschliessen zu können. 

Die Bergerze Schwedens sind zum grössten Theile Magnet- 
eisensteine oder Schwarzerze (magnetisk jernmalm, svartmalm), 
zum Theil Eisenglanz oder Blutstein (jernglans, blodsten). 
Erstere machen der Quantität nach etwa °®/ı, letztere etwa 
1/4 des ganzen Vorkommens aus. Andere Eisenerze, wie 
Brauneisenstein, Spath, Thoneisenstein u. s. w. kommen in 


durch das 


Schweden nicht vor. 
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Magneteisenstein und Blutstein befinden sich theils ge- 
trennt in besonderen Lagerstätten, theils zusammen in den- 
selben Lagern, vielfach auch mit einander verwachsen. Hin- 
sichtlich der in den Erzen vorkommenden Gangarten unter- 
scheidet man quarzige, kalkige und silicathaltige, je nachdem 
Quarz, Kalk oder Silicat als Beimengungen vorwalten. Beim 
Hohofenbetrieb werden meistens die quarzigen Erze (torrstenar) 
mit kalkigen (bland malmer, Mischungserze) zusammen ver- 
schmolzen, wodurch die Bedingungen zur Bildung einer guten 
Schlacke oft ohne Anwendung anderer Zuschläge geboten 
sind. Sehr reine kalkige Erze werden zur Erzielung eines 
guten Fabrikates, wenn quarzige Erze von gleicher Güte 
nicht zu Gebote stehen, zuweilen mit reinem Quarz oder Granit 
verschmolzen. Im Allgemeinen sind die schwedischen Erze 
ziemlich arm an Mangan; jedoch sind in dem beibrechenden 
Kalk zuweilen grössere Mengen Mangan enthalten. Dieser 
Gehalt ist stellenweise so beträchtlich, dass man aus solchen 
Erzen, welche ihres hohen Kalkgehaltes wegen selbstverständ- 
lich nur ein geringes Ausbringen geben, Spiegeleisen mit 7 bis 
18 pCt. Mangan erblasen kann. 

Die den Erzen beigemengten Silicate sind hauptsächlich 
Chlorit, Talk, Strahlstein, Hornblende, Pyroxen, Granat und 
ähnliche Mineralien. Viele der silicathaltigen Erze können 
ohne jeden Zuschlag für sich allein verschmolzen werden 
und heissen dann sjelf gäende malmer, selbstgehende Erze. 

Schädliche Bestandtheile enthalten die schwedischen Erze 
im Allgemeinen sehr wenig. Eine nicht unbeträchtliche 
Quantität, etwa \/s sämmtlicher Erze, hat nur 0,002 bis 0,01pCt., 
etwa !/ı nicht über 0,02pCt. und °/ı nicht über 0,05 pCt. 
Phosphorsäure. Grösseren Phosphorgehalt haben die Erze 
von Grangesberg, Ormberg, Lomberg, Fredmundberg sowie 
einige Lagerstätten in St. Tuna Socken, Kopparbergs -Län, 
Jemtland und Norrbottens-Län; der Gehalt derselben an 
Phosphorsäure steigt ausnahmsweise sogar bis zu pCt. In 
der Regel rührt der Phosphorgehalt nur von beigemengtem 
Apatit her. ; 

Der oft auftretende geringe Gehalt an Schwefel, als 
Schwefelkies, wird durch sorgfältige Röstung entfernt. 
Kupferkies kommt in den schwedischen Erzen in viel ge- 
ringerem Masse vor als in den deutschen und österreichischen 
Spath- und Brauneisensteinen, und darin mag wol der Haupt- 
grund liegen, dass das schwedische Eisen zur Werkzeugstahl- 
Fabrikation allen anderen Marken vorgezogen wird. Arsenik 
ist nur in geringen Spuren in den Dannemora-Erzen auf- 
gefunden worden. 

Ueber die chemische Constitution der Bergerze geben 
zahlreiche Analysen, welche in einem Schriftchen von Rich. 
Akermann: „Sur l’etat actuel de l’industrie de fer en Suede* 
enthalten sind, genügenden Aufschluss. 

Unter allen schwedischen Erzen nehmen diejenigen von 
Dannemora ihrer vorzüglichen Qualität wegen den ersten 
Rang ein. Bei einem Eisengehalt von 44 bis 60 pCt. ent- 
halten sie nur 0,002 bis 0,011 pCt. Phosphorsäure. Der 
Schwefelkies, der an einigen Stellen in geringer Beimengung 
auftritt, wird durch sehr sorgfältige Röstung entfernt. Als 
die vorzüglichsten Erze gelten allgemein die aus dem mittleren 
Felde, namentlich der Ödes- und der de Geer Jordgrufva; 
die des südlichen Feldes sind die reichhaltigsten, aber auch 
minder vorzüglichen. 

Der Eisenstein von Dannemora enthält so viel Silicate 
und kohlensauren Kalk beigemengt, dass er für sich ohne 
Zuschlag verhüttet werden kann. Der Kalkgehalt ist sogar 
bisweilen so sehr vorherrschend, dass beim Verhütten Quarz 
zugeschlagen werden muss. Es giebt in Schweden noch ver- 
schiedene Erze, welche den Dannemora-Erzen an Reinheit 


nicht nachstehen und dieselben Gangarten haben, und doch hat 
das Dannemora-Eisen vor allen anderen schwedischen Marken 
den Vorzug. In älterer Zeit hat man die vorzügliche Qualität 
einem Gehalt an Spuren von Arsen und etwas Silicium zu- 
schreiben wollen; dann war auch vielfach in Schweden die 
Ansicht verbreitet, dass eine sehr magnesiareiche Schlacke 
sehr vortheilhaft auf die Qualität einwirke. Man hat auf 
anderen schwedischen Werken mehrfach versucht, Erze von 
bester Qualität unter Produetion einer Schlacke von derselben 
Zusammensetzung wie auf den Dannemora-Werken zu ver- 
schmelzen, jedoch ohne ein Fabrikat von so vorzüglicher 
Qualität zu erhalten wie in Dannemora. Alles, was Tunner 
(„Das Eisenhüttenwesen in Schweden“, S. 13) über diesen 
Gegenstand sagt, trifft im Allgemeinen auch für verschiedene 
andere Erze zu; dennoch ist, selbst bei gleich günstiger 
Analyse des erzielten Eisens, der daraus in ganz gleicher 
Weise gefertigte Gussstahl nicht von derselben Qualität wie 
der aus den Dannemora-Marken erzeugte. 

Die verschiedenen Dannemora-Marken sind auch unter 
sich an Güte sehr verschieden. Legt man als Massstab den 
Preis an, welcher für die einzelnen Marken in Sheffield erzielt 
wird, so folgen sie in folgender Ordnung: Leufsta (einschl. 
Tobo und Carlholm), Gimo, Österby, Wattholma, Ströms- 
berg, Forsmark, Gysinge, Ränäs, Westland, Harg, Skebo, 
Elfkarleö, Söderfors, Utansjö. Diese Reihenfolge verschiebt 
sich indess im Laufe der Zeit je nach der Beschaffenheit der 
geförderten Erze. Tunner giebt 1353 folgende Reihenfolge: 
Leufsta, Österby, Forsmark, Gimo, Ränäs, Harg, Skebo, 
Wattholma, Ullfors, Strömsberg, Elfkarleö, Södefors, Carl- 
holm, Gysinge. 

Nachstehend einige Analysen von Dannemora-Roheisen 
in der Reihenfolge nach den jetzigen Preisnotirungen in 
Sheffield, nebst Analysen von Hohofenschlacken, in derselben 
Reihenfolge geordnet: 


1) Roheisen. („Jernk. Ann.“, 1867.) 


Österby Wattholma Strömsberg Söderfors 
(Lenna) 

&raphit a4: E= 0,43 2,15 3,43 pOt. 
C (chem. geb.) 4,62 4,25 2,46 15er, 
Sika sur 0,19 0,253 0,437 O;suner, 
Mir: 0,394 0,23 O,s6o 0,4 „ 
S. .. .... etwa0,0 etwa 0,03 etwa 0,02 etwa 0,015 „ 
Beil eh 0,01 0,01 0,011 0,015 „ 


2) Hohofenschlacke. („Jernk. Ann.“, 1860, 1867 u. 1869.) 
Leufsta Gimo Österby Watt- Ströms- Gysinge Söderfors 


(Tobo) holma berg 

Si O3 41,200 44,9 46,0 47,53 4d,s3 47,75 50,18 pCt. 
Al O; . Ars 3, ,ser Diss asus du sun, 
Fe oO 0,2702, 01100 rer 
Mn OÖ DESSEN I AERO DB Dre . 
CaO 28,79 34,0 24A,2ı 22,45 26,63 23,22 27,20 „ 
MgO 22,020. 955 721,600 21L,02: 121,51% v16,614 717,650, 
Sauerstoff- 


verhältniss 90 Tlenmeertbrtı60 74 66 61 ’ 

Die in der beigefügten Rubrik „Sauerstoft- 
verhältniss* angegebenen Zahlen geben an, wie viel Sauer- 
stoffgehalt in den Basen auf 100 Th. Sauerstoff in der Kiesel- 
säure kommt. Die Schlacken sind also um so basischer, 
je grösser diese Zahlen sind. Der geringe Schwefel- und 
Mangangehalt scheinen nach vorstehenden Analysen die 
(JQualitätsbestimmung weniger zu beeinflussen, dagegen werden 
die Marken um so höher bezahlt, je geringer der Gehalt an 
Phosphor ist. Der Gehalt an Silicium nimmt mit dem Phos- 
phorgehalt gleichzeitig zu, was durch die weniger basische 
Beschaffenheit der Schlacken zu erklären ist. Es ist auf- 


von mir 


fallend, wie die verschiedenen Marken genau in derselben 
Reihenfolge höher im Preise stehen, wie die Hohofenschlacke 
basischer ist. Die einzige Ausnahme macht nur Strömsberg, 
jedoch erklärt sich diese Ausnahme vollkommen dadurch, 
dass dieses Eisen zu verschiedener Zeit von veränderlicher 
Güte gewesen ist. In der That war dieses Eisen zu der 
Zeit der Anfertigung dieser Analyse von ganz eminenter Güte. 

Nächst den Erzen von Dannemora liefern die Persberger 
Gruben in Wermland das beste Material für feinere Stahl- 
sorten. Dieselben werden meist Erzen aus 
Wermland und Örebro verschmolzen, wodurch jedoch häufig 
ein Product von weniger guter Qualität erzeugt wird. Im 
Allgemeinen sind die Beschickungen in diesem Distriete nicht 
so basisch wie im Bezirke von Dannemora. Das Persberger 
Eisen wird in Sheffield bei der Werkzeugstahl-Fabrikation 
dem Dannemora-Eisen häufig zugesetzt, vielfach jedoch zu 
Gussstahl für Feilen, Messer, Scheeren, Klingen u. s. w. für 
sich allein verschmolzen. 

Wegen hervorragender Qualität sind ferner noch zu 
nennen diejenigen Erze im Norberger Bezirk, welche ganz 
kupferfrei sind, die Erze von Bellingsberg und Bispberg im 
südlichen Theil von Kopparbergs-Län, sowie die von ver- 
schiedenen Gruben in Örebro und Wermland, namentlich in 
Ramsbergs, Jernboäs, Fernebo und Kroppa Socken. 

Zur Discussion dieses Vortrages, dessen Fortsetzung 
in der nächsten Versammlung folgen soll, übergehend, be- 
merkte Hr.. Schmidt, dass man sich mit dem Ausdrucke 
„stahlartige Natur“, worin ein französischer Techniker nach 
Tunner’s Angabe die Bedingungen für die vorzügliche 
Qualität des schwedischen Roheisens zusammenfassen wolle, 


mit anderen 


nicht begnügen könne, sondern es erscheine ihm wol möglich, 
genügende Gründe für dieselbe aus der chemischen Zusammen- 
setzung herleiten zu können. Die gegenseitigen Beziehungen 
zwischen der letzteren und dem physikalischen Verhalten der 
verschiedenen Eisenfabrikate seien in neuerer Zeit der Gegen- 
stand so zahlreicher Versuche gewesen, dass man berechtigt 
sei, die erzielten Resultate mit Sicherheit auf das schwedische 
Eisen anzuwenden. Wenn man bedenke, dass die schwe- 
dischen Erze minimale Quantitäten schädlicher Bestandtheile 
enthalten, die eventuell in das Roheisen übergehen könnten, 
und wenn man ferner erwäge, dass diese vorzüglichen Erze 
nur mit Holzkohlen verhüttet werden, so sei zu erwarten, 
dass ein Product vorzüglichster Qualität erzielt werden müsse. 
Es stehe wol ausser allem Zweifel, dass reine afrikanische 
spanische Erze, mit Holzkohlen verschmolzen, ein 
Fabrikat geben müssen, welches dem schwedischen wenig 
nachstehe. 
unterschiede, welche zwischen nassauischem Coks- und Holz- 
kohlenroheisen, welche aus denselben Erzen erblasen sind, 
zu Gunsten des letzteren bestehen, und bemerke, dass die 


oder 


Er erinnere z. B. aueh an die grossen Qualitäts- 


Verhüttung mit Holzkoblen eine wesentliche Bedingung für 
die gute Qualität sei. 

Hr. Bischoff bemerkte, dass ein Stahleisen einem 
anderen vielfach vorgezogen würde, obschon die schädlichen 
Beimengungen in beiden gleich viel betragen, weil das daraus 
hergestellte Fertigfabrikat besser sei als im anderen Fall. 
Es sei dies keineswegs auf Vorurteil zurückzuführen, sondern 
beruhe auf vielseitig gemachten, langjährigen Erfahrungen. 
Reinheit der Erze und Anwendung von Holzkohlen seien 
ganz selbstverständliche Vorbedingungen für die Erzielung so 
guter Qualitäten, wie Dannemora sie liefere, jedoch wirkten 
ganz unzweifelhaft noch andere, bis jetzt nicht hinreichend 
aufgeklärte Umstände auf die Ueberlegenheit des Dannemora- 
Eisens über andere Eisensorten ein. 


Indessen glaubte Hr. Schmidt wol kaum annehmen zu 
“ 


können, dass Körper von derselben chemischen Zusammen- 
setzung, die genau in derselben Weise fabrieirt wurden, grosse 
Verschiedenheiten in ihrem physikalischen Verhalten zeigen 
dürften, wogegen wiederum Hr. Bischoff der Meinung war, 
dass bei verschiedenen Eisensorten auch bei gleichem Ausfall 
der Analyse noch Verschiedenheiten obwalten können; so sei 
es ihm mehrfach aufgefallen, dass gleich grosser Phosphor- 
gehalt nicht immer in gleichem Masse schädlich einwirke. 
Nach mehrfachen Beobachtungen halte er es nicht für un- 
wahrscheinlich, dass der Phosphor im Eisen nicht immer an 
Eisen chemisch gebunden sei, sondern auch wol an Erd- 
metalle, und dass in diesem letzteren Falle der schädliche 
Einfluss minder gross sei. Es bedürfe diese Ansicht indessen 
noch der Bestätigung durch ganz unzweifelhafte Nachweise. — 

Hr. Vahlkampf erstattete hierauf Bericht über die 
Delegirtenversammlung und Hr. Schmidt über die 
Protokollführung und machte den Vorschlag, die Handhabung 
derselben wie seither dem Schriftführer unter Genehmigung 
des Vorsitzenden zu überlassen, der auch von der Versamm- 
lung angenommen wurde. — 

Zum Schluss zeigte Hr. Krauss einige Schippen aus 
Gussstahlblech vor, welche sich durch ihr geringes Ge- 
wicht auszeichneten. 


Eingegangen 9. Juni 1579. 
Zweigverein. 
Technischer Verein für Eisenhüttenwesen. 

Generalversammlung vom 4. Mai 1879 in Düssel- 
dorf. — Vorsitzender: Hr. ©. Petersen. Schriftführer: Hr. 
Osann. Anwesend etwa 150 Mitglieder und Gäste. 

Der Vorsitzende machte zunächst ausführliche Mit- 
theilungen über die vom Vorstande seit der letzten General- 
versammlung in Bezug auf die geplante Reorganisation 
des Vereines gethanen Schritte. Dieselben bezwecken 
einerseits eine bessere Vertretung der fachlichen Interessen 
des Vereines in der Presse; in dieser Beziehung haben Ver- 
handlungen mit dem Vorstande des Hauptvereines stattgefun- 
den, welche, wie sich ziemlich sicher annehmen lässt, den 
beabsichtigten Erfolg haben und dem Eisenhüttenwesen einen 
seiner Wichtigkeit entsprechenden Platz in der Vereinszeit- 
schrift durch Einrichtung ständiger Fachreferate sichern werden. 
Andererseits ist die Thätigkeit des Vorstandes darauf gerichtet 
gewesen, eine engere Fühlung mit der nordwestlichen Gruppe 
des Vereines deutscher Eisen- und Stahlindustrieller zu suchen, 
denn es wird nur durch eine engere‘ Verbindung mit oben- 
genanntem Vereine möglich werden, dem Technischen Vereine 
für Eisenhüttenwesen diejenigen Mittel zuzuführen, welche 
derselbe bedarf, um eine wirksame und für die Eisenindustrie 
fruchtbringende Thätigkeit zu entfalten. Es ist gegründete 
Hoffnung für ein günstiges Resultat in dieser Richtung vor- 
handen und darf die nächste, wahrscheinlich schon im Juli 
d. J. stattfindende Generalversammlung sowol hierüber wie 
über die Zeitschriftfrage nähere Mittheilungen erwarten. — 

Nachdem zu Rechnungsrevisoren pro 1879 die Herren 
R. M. Daelen, Frank und Nantulle erwählt waren, erhielt 
das Wort Hr. Brauns zu einem ausführlichen Referat über 
den heutigen Stand der Frage der 

Classification von Eisen und Stahl, 
und berichtete er speciell über die bezüglichen Verhandlungen 
mit der vom Vereine deutscher Eisenbahnverwaltungen zur 
Bearbeitung dieser Frage niedergesetzten Subeommission. 

Die Hauptconferenz mit dieser Commission hat am 
26. März d. J. in Frankfurt a/M. stattgefanden, auf welcher 
ausser den Delegirten unseres Vereines, den Herren Brauns, 
Massenez und Minssen, auch drei Delegirte des Vereines 
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der Montan- und Eisenindustriellen in Oesterreich, die Herren 
E. Baeumler, Aug. v. Frey und L. Merlet, anwesend 
waren. 

Redner theilte die vom Vereine deutscher Eisenbahnver- 
waltungen aufgestellten Submissionsbedingungen für Schienen, 
Achsen und Bandagen, sowie die von unseren und den öster- 
reichischen Delegirten zu den einzelnen Paragraphen gestellten 
Anträge nebst Motivirung derselben nach dem Wortlaute des 
Conferenzprotokolls mit. Was speciell die Qualitätsanforde- 
rungen der Eisenbahnverwaltungen betrifft, so gab Redner 
einen höchst interessanten Auszug aus den Resultaten der 
Festigkeitsversuche, welche im Auftrage des genannten Ver- 
eines behufs Gewinnung von Grundlagen für die Classifieation 
an Probestücken aus Bessemer- und Tiegel-Gussstahl im 
mechanisch-technischen Laboratorium der technischen Hoch- 
schule in München von Prof. Bauschinger angestellt waren. 

Untersucht wurde: 

a) Bessemerstahl. 

1) Schienen. Es wurden der Untersuchung unter- 
worfen 140 Probestäbe, welche von den verschiedenen Eisen- 
bahnverwaltungen aus Fabrikaten fast sämmtlicher deutscher 
Stahlwerke ausgeschnitten wurden. Hiervon genügten den 
von den Bahnverwaltungen proponirten Qualitätsbedingungen 
(55 Festigkeit, 20 Contraction, 85 Summe beider) nicht 
49 oder 35 pÜt. bezügl. der Festigkeit, 54 oder 38,3 pCt. 
bezügl. der Contraction, 54 oder 38,3 pCt. bezügl. der Summe 
von Festigkeit und Contraction. Aus dem einen oder anderen 
Grunde genügten den proponirten Bedingungen nicht 82 Pro- 
ben oder 58,5 pCt. Nur bei 14 von obigen 140 Proben sind 
Notizen über die Erfahrungen vorhanden, welche man mit 
dem untersuchten Material im Betriebe gemacht hät. Bei 
8 Proben sind gute, bei 6 schlechte Betriebsresultate ver- 
zeichnet. Unter den 8 ersten zeigten 4 oder 50 pCt. unter 
55k Festigkeit und 5 oder 62 pCt. unter 20 pCt. Contraction. 
Nur zwei dieser Proben erreichten die Zahl von 85 für 
Festigkeit plus Contraction, während 6 oder 75 pCt. dieser 
Bedingung nicht genügten. 

Von den 6 Proben, bei welchen ungünstige Betriebs- 
resultate verzeichnet sind, genügten 4 oder 66,6 pCt. in 
Bezug auf Festigkeit, Contraction und Summe beider, während 
2 diesen Bedingungen nicht entsprachen. 

2) Achsen. Proponirte Bedingungen für dieselben 
waren: 50k Festigkeit, 30 pCt. Contraction und 90 als Summe 
beider. Untersucht wurden 88 Stück; davon genügten 17 oder 
19,3. pCt. nieht den proponirten Bedingungen bezügl. der 
Festigkeit, 35 oder 39,7 pCt. bezügl. der Contraction; 40 Pro- 
ben oder 45,4 pÜt. zeigten an Summe der Festigkeit und 
Contraction weniger als 90, und 43 oder 49 pCt. genügten 
aus dem einen oder anderen Grunde nicht den Bedingungen. 

Bei den Achsen finden sich bei 10 Proben Angaben über 
die im Betriebe mit dem Material gemachten Erfahrungen. 
Sechs von diesen 10 Proben weisen gute Betriebsresultate 
auf, 4 schlechte. Bei den ersteren 6 ist durchgehends eine 
Festigkeit von über 50% nachgewiesen, dagegen zeigen 2 bei 
weitem nicht die vorgeschriebene Contraction von 30 pCt., 
und die Summe von 90 für Festigkeit und Contraction ist 
bei 4 Proben oder 66,6 pCt. nicht erreicht. Die 4 Proben, 
bei denen ungünstige Betriebsresultate angegeben sind, ge- 
nügen weder bezügl. der Contraction noch Festigkeit noch 
der Summe beider. 

3) Bandagen. Mit Bandagenmaterial sind 121 Zerreiss- 
versuche angestellt. Die von den Bahnen vorgeschlagenen 
Bedingungen sind: 60% Festigkeit und 25 pCt. Oontraction 
für Locomotivbandagen und 45% Festigkeit bei 35 pCt. Con- 
traction für Wagenbandagen. In der Tabelle sind nur 3 Pro- 


ben als von Locomotivbandagen herrührend bezeichnet. Von 
diesen genügte nur eine den Zahlen 60 und 25, während die 
übrigen 7 weder im Einzelnen noch bezügl. der Summe 
beider Zahlen entsprachen. Ueberhaupt zeigten von obigen 
121 Proben 10 oder 8,2 pCt. eine Festigkeit von weniger als 
45K, und 55 oder 45 pCt. eine Contraction unter 25 pCt. 
52 Proben oder 43 pÜOt. erreichten nicht die Zahl von 90 für 


Festigkeit und Contraction, und bei 63 Proben oder 52 pCt. : 


genügte das Material aus dem einen oder anderen Grunde 
den gestellten Anforderungen nicht. 

Bei 33 Proben findet sich ein Vermerk über die im Be- 
triebe gemachten Erfahrungen und zwar sind in 11 Fällen 
gute, in 22 Fällen schlechte Resultate verzeichnet. Von den 
ll ersteren zeigte eine Probe eine Festigkeit unter 45, drei 
unter 60; bei 4 Proben wurde eine Contraction unter 25 nach- 
gewiesen und erreichten diese 4 Proben auch nicht die Summe 
von 90 für Contraction und Festigkeit, so dass überhaupt 
4 Proben aus dem einen oder anderen Grunde den gestellten 
Bedingungen nicht genügt haben. 

Höchst auffallend ist das Ergebniss bei den 22 Zerreiss- 
proben, bei welchen schlechte Betriebsresultate notirt sind. 
Von diesen 22 zeigten 19 oder 86,3 pCt. über 45% und 13 
oder 59 pCt. über 60% Festigkeit; ebenso wurden bei 12 Pro- 
ben dieser Kategorie Contractionen über 25 pCt. und bei 
9 Proben solche von über 35 pCt. beobachtet, so dass 
54,5 pCt. bezw. 40,9 pCt. des im Betriebe nicht bewährten 
Materials den Bedingungen in Bezug auf Contraction mehr 
als genügt haben. Ebenso zeigten 15 oder 68,1 pCt. von 
diesen Proben, bei denen schlechte Betriebsresultate vermerkt 
sind, als Summe von Contraction und Festigkeit mehr als 90. 

b) Tiegelstahl. 

Hierbei ergeben sich dieselben Widersprüche wie beim 
Bessemerstahl. 

Schienenmaterial aus Tiegelstahl wurde in 4 Fällen 

der Probe unterworfen. Nur eine genügte den gestellten 
Bedingungen bezügl. der Contraction, während alle 4 eine 
Festigkeit unter 55® und 3 eine Oontraction weit unter 20 pCt. 
zeigten. 
Achsen wurden 41 probirt, davon genügten 10 oder 
24 pCt. bezügl. der Festigkeit und 17 oder 41 pCt. bezügl. 
der Contraction den proponirten Bedingungen nicht. 24 Stück 
oder 58 pCt. wurden aus dem einen oder anderen Grunde 
verworfen. 

Bandagenproben wurden öl angestellt, wovon 5 oder 
9,s pCt. bezügl. der Festigkeit und 25 oder 49 pÜt. bezügl. 
der Contraction den gestellten Bedingungen nicht genügten. 
18 Proben oder 35,3 pCt. erreichten nicht die Summe von 90 
für Festigkeit und Contraction und 27 oder 52,9 pCt. der 
sämmtlichen Bandagenproben genügten aus dem einen oder 
anderen Grunde nicht, wären also bei der Abnahme ver- 
worfen worden. 

Trotz der vielfachen Widersprüche, welche sich aus der 
Vergleichung der Zerreissversuche mit den Resultaten des 
Betriebes ergeben, unterschätze Redner durchaus nicht den 
Werth der Zerreissproben, er glaube aber angesichts dieser 
Widersprüche vor einem Hinaufschrauben der Ansprüche in 
dieser Richtung warnen zu müssen, weil eben augenschein- 
lich noch vieles auf diesem Gebiete dunkel sei, was erst 
durch weitere Erfahrungen sich klarer stellen werde. Glück- 
licherweise werde diese Auffassung auch von vielen Eisen- 
bahntechnikern getheilt, und sei demnach auch in dieser 
Richtung auf eine Verständigung bestimmt zu hoffen. 

Schliesslich beantragte Redner, von einer bezüglichen 
Resolution vorläufig abzusehen, da augenblicklich noch Ver- 
handlungen zwischen unseren Delegirten und dem Vereine 


deutscher Eisen- und Stahlindustrieller im Gange seien, welche 
bezwecken, die Wünsche dieses Vereines zu formuliren und 
dem Vereine deutscher Eisenbahnverwaltungen ebenfalls zu 
unterbreiten ; sobald jene Verhandlungen beendigt seien, würden 
die Delegirten dem Vereine eine bestimmte Resolution vor- 
schlagen. 

Die Generalversammlung trat diesem Antrage einstimmig 
bei, indem sie dem Referenten den Dank für seinen interessanten 
und ausführlichen Vortrag aussprach. — 

Es folgte der Vortrag des Hrn. Lürmann über 

Gasgeneratoren. 

M. H.! Ich beabsichtige nicht, Ihnen heute die ganze 
Reihenfolge aller verschiedenen Gasgeneratoren vorzuführen, 
sondern nur einige Unterschiede der Feuerungsanlagen hervor- 
zuheben. 

Feuerungsanlagen lassen sich, wenn man von den Schacht- 
öfen absieht, eintheilen in 

1) solche mit Rostfeuerung, 

2) solche mit Gasfeuerung. 

Der grösste Unterschied zwischen den beiden letzteren 
Arten von Feuerungsanlagen liegt, wie ich glaube, darin, dass 
bei ersteren nur an einer, bei letzteren immer an zwei 
Stellen atmosphärische Luft zugeführt wird. Man kann sich 
die Vorgänge bei der Verbrennung der Brennmaterialien auf 
einem gewöhnlichen Roste, vom theoretischen Standpunkte 
aus, ja auch als eine Gasfeuerung vorstellen, *) wenn man 
annimmt, dass alle festen Theile zunächst in brennbare Gase 
umgewandelt werden und diese dann verbrennen. Bei allen 
unverkohlten Brennmaterialien, als Kohlen, werden ja bis 
zu 30 pCt. der ganzen Masse durch die auch auf jedem Roste 
sofort eintretende Entgasung (Austreibung der Gase, welche 
in den Brennmaterialien fertig gebildet vorhanden sind) in 
Gas übergeführt und verbrannt. Der zurückbleibende feste 
Kohlenstoff wird zu Kohlenoxyd und Kohlensäure verbrannt. 

Wir wissen, dass sich in allen Feuerungen bei unge- 
nügendem Luftzutritt nur Kohlenoxyd bildet. Man kann sich 
deshalb vorstellen, dass der gesammte feste Kohlenstoff zu- 
nächst bei allen Rostfeuerungen mit einem Theile der durch 
den Rost zutretenden Luft gänzlich in Kohlenoxyd, also in 
Gas umwandeln wird, und dass dieses Gas alsdann erst mit 
dem Rest Luft zu Kohlensäure verbrannt wird. So darge- 
stellt wäre also auch jede gewöhnliche Rostfeuerung eine 
Gasfeuerung, immer aber eine solche, bei welcher nur an 
einer Stelle atmosphärische Luft zur Verbrennung zugeführt 
wird, nämlich durch den Rost. 

Vom technischen Standpunkte aus kann man jedoch, 
zum Unterschiede von den Rostfeuerungen, nur solche Feue- 
rungen Gasfeuerungen nennen, bei welchen an zwei Stellen 
Luft zur Verbrennung zugeführt wird. 

Erhöht man nämlich bei den gewöhnlichen Rostfeuerungen 
die Brennmaterialschicht über das gewöhnliche Mass hinaus 
und giebt damit der Kohlensäure beim Durchgange durch 
glühendes Brennmaterial Gelegenheit, sich wieder mit Kohlen- 
stoff zu verbinden, also wieder Kohlenoxyd zu bilden, so 
hat man einen Gasgenerator und dann muss man, ausser 
durch den Rost des Generators, zweiten Stelle 
atmosphärische Luft zuführen, um das erzeugte Gas zu ver- 
brennen, d. h. um eine Gasfeuerung zu haben. 

In der That sind die meisten der gebräuchlichen Gene- 
ratoren auf diese Weise entstanden, d. h. der Gasgenerator 
wird durch einen einzigen Raum gebildet, in welchem die 
beiden, sehr verschiedene Bedingungen erfordernden Processe 


an einer 
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*) Dürre, „Katechismus der Hüttenkunde“, S. 291: „Die Rost- 
feuerungen sind im Grunde nur unvollkommene Gasfeuerungen.“ 


die Ent- und die Vergasung des Brennmaterials, zusammen 
vorgenommen werden. Den Mangel der ungetrennten Ent- 
und Vergasung haben diese Generatoren also mit jeder ge- 
wöhnlichen Rostfeuerung gemein. 

Schon vor 40 Jahren hat man versucht, Feuerungsan- 
lagen zu erbauen, in welchen diese beiden Processe thunlichst 
aus einander gehalten sind. Soviel bekannt, ist der erste, 
welcher eine Verbesserung der Feuerungsanlagen in der Rich- 
tung anstrebte, dass er die Störungen, welche der Verbren- 
nungsprocess auf einem gewöhnlichen Roste dadurch erleidet, 
dass das nasse, kalte Brennmaterial auf das heisse, in der 
Vergasung begriffene Material gestürzt wird, der Engländer 
John Juckes. Derselbe nahm und erhielt unter dem 8. No- 


vember 1338 unter No. 7858 in England ein Patent auf die 
in Fig. 1 skizzirte Einrichtung. 
Fig. 1. 


Das Ganze bildet eine gewöhnliche Rostfeuerung und 
keine Gasfeuerung. In derselben ist a der horizontal liegende 
Entgasungsraum in dem Vergasungsraume b der Rostfeuerung 
so angeordnet, dass die zur Entgasung nöthige Wärme, d.h. 
die Menge Wärme, welche nöthig ist, um das frisch aufge- 
gebene Brennmaterial zu trocknen, vorzuwärmen, und um 
die 30 pCt. der flüchtigen Bestandtheile der Kohle aus dem 
festen in den gasförmigen Zustand überzuführen, wie bei 
allen bisherigen Rostfeuerungen und Generatoren von der 
Wärme genommen wird, welche im Vergasungsraum ent- 
wickelt wird. Bei Dampfkesselfeuerungen, für welche 
Juckes seine Einrichtung nach den Patentzeichnungen allein 
vorgesehen hatte, ist diese Anordnung nun ja ganz nothwendig, 
da die Entgasung jedenfalls vorgenommen werden muss und 
dies nicht anders als durch die Vergasungswärme geschehen 
kann, weil «bei Dampfkesseln eine Abhitze nicht vor- 
handen ist. 

Bei allen Feuerungsanlagen jedoch, bei welchen es auf 
hohe Temperaturen ankommt, ist es von Wichtigkeit, von 
der im Generator entwickelten Wärme nichts durch Strahlung 
und Leitung zu verlieren oder solche durch die Entgasung 
latent werden zu lassen. 

Juckes’ Einrichtung besteht also aus einer Rostfeuerung 
und keiner Gasfeuerung, weil nur an einer Stelle Luft zuge- 
führt wird. Das durch Vergasungswärme entgaste Brenn- 
material wird jedoch auf mechanischem Wege dem Roste 
zugeführt. 

Eine ganz ähnliche Feuerung ist die des Engländers 
John Price, welcher auf die in Fig. 2 skizzirte Einrichtung 
in England ein Patent genommen hat. 

Das Ganze bildet ebenfalls eine Rostfeuerung, weil auch 
nur an einer Stelle, durch den Rost bei 5b, Luft zugeführt 
wird, und unterscheidet sich von der Einrichtung von Juckes 
nur dadurch, dass sie ohne mechanische Beschickung ist, dass 
die Entgasung jedoch von der Abhitze besorgt wird. 

Eine andere Einrichtung, welche die Verbesserung der 
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Feuerungsanlagen erstrebt, ist die des Franzosen M.E. Minary, 
Ingenieur zu Besancon. Sie wurde im Jahre 1368 in der 


„Publieation industr.“ veröffentlicht und ist in Fig. 3 skizzirt. 
Fig. 3. 
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Das Ganze ist eine wirkliche Gasfeuerung, bei welcher 
an zwei Stellen Luft zugeführt wird. 

Es ist jedoch die Entgasung in a@ nicht räumlich von der 
Vergasung in 5b getrennt, sondern findet in einer Erhöhung 
des Raumes 5 statt, auch wird die Entgasung bei c nur von 
der Vergasungswärme ausgeführt. Die Luft zur Vergasung 
wird durch die Canäle d, d, die zur Verbrennung der Gase 
nöthige Luft soll bei A zugeführt werden. Minary’s Ein- 
richtung besteht also in einem Generator mit ungetrennter 
Ent- und Vergasung und ohne mechanische Beschickung. 

Derselbe Generator ist in neuerer Zeit in England den 
Herren Brook & Wilson wieder patentirt und unter dem 
28. September 1877 im „Engineering“ beschrieben. Derselbe 
ist in Fig. 4 skizzirt und bedarf weiter keiner Erläuterungen.*) 

Der folgende, unter No. 549 im Deutschen Reiche paten- 
tirte Gröbe-Lürmann-Generator ist eine Combination von 
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*) Beschreibung findet sich Bd. XXII, S. 181, der Vereinszeit- 
schrift. x D. Red. 
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getrennter Ent- und Vergasung, von Entgasung durch Ab- 
hitze und von mechanischer Beschickung. 

Die Vortheile dieses Generators sind durch die der Ver- 
sammlung bekannte Beschreibung und Berechnung sowie 
durch die Verhandlungen in den verschiedenen Bezirksver- 
einen genügend erörtert, und brauchen wir darauf nicht näher 
einzugehen. Erwähnt soll hier nur werden, dass die Ent- 
gasungsräume jetzt aus feuerfesten Steinen gewöhnlichen 
Formats gemauert werden, und dass sich diese Einrichtung 
in einem seit länger als 10 Wochen unausgesetzt betriebenen 
Versuchsgenerator sehr gut bewährt hat. 
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Hüttensohle 


In der darauf folgenden Discussion ergriff zuerst Hr. de 
Boischevalier aus Stolberg, welcher von Hrn. Lürmann 
zur Versammlung eingeladen war, das Wort, um zu bemerken, 
dass schon im Jahre 1574 ein ganz ähnlicher Generator den 
Ingenieur Lencauchez in Frankreich patentirt sei, und 
zeigte eine Zeichnung desselben vor. Ferner wiederholte und 
bestätigte Redner seine im Aachener Bezirksvereine am 1. Mai 
1378 und 29. März 1879 über das Gröbe-Lürmann-System 
gemachten Aeusserungen, nach welchen die in der Lürmann- 
schen Broschüre angestellte Rechnung über den Vortheil des 
Gröbe-Lürmann-Systems gegen das Siemens-System als nicht 
ganz correct und ausserdem zu theoretisch bezeichnet werde; 
da das Siemens’sche System in der Praxis anderen Gas- 
feuerungen durchaus nicht nachstehe, welche dem Gröbe- 
Lürmann’schen theoretisch gleich kämen, so ergebe sich 
hieraus, dass Siemens auch 
praxi sich gleichstellen werde. Redner erwähnte ferner, dass 
die in Osnabrück von Hrn. Lürmann angestellten Versuche 
in keiner Weise vergleichende gewesen seien und dass daher 
immer noch abzuwarten bleibe, ob das Gröbe-Lürmann- 
System in der Praxis sich bewähren werde. 

Es sprachen ferner zu Gunsten des bewährten Siemens- 
schen Systems die Herren Gregor und Köhler, von welchen 
ersterer die grossen Vorzüge betonte, welche in der voll- 
kommenen Regulirung der Gas- und Luftzuführung beim 
Siemens-Ofen liege; diese Vollkommenheit sei bei einem 
Ofen, wo der Generator dicht am Ofen liege, nie zu erreichen, 
und die Erfahrung habe stets gezeigt, dass bei derartigen 
Oefen der Gas-Zutrittsraum (Mischkammer) wegen der zu 
grossen Nähe des Generators rasch zerstört werde. 

Hr. Köhler führte seinerseits an, dass die von Hrn. 
Lürmann wegen des dadurch entstehenden Wärmeverlustes 
so bemängelte Siemens’sche Heber- 
einrichtung für das System durchaus 
nicht wesentlich sei; in neuerer Zeit 


dem Gröbe-Lürmann in 
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wende man diese Einrichtung gar nicht 
mehr an, sondern benutze ausschliess- 
lich gemauerte Canäle, welche wenig 
Wärmeverlust herbeiführten, indem 
man nur dafür sorge, den Generator 
möglichst tief zu legen, um so stets 
einen genügenden Gasdruck in dem- 
selben zu sichern. 

Den erhobenen Einwänden gegen- 
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In diesem Versuchsgenerator wurden Kohlen aus den 
verschiedensten Gegenden Deutschlands verwandt, und mit 
denselben entweder allein oder in Mischung mit anderen 
Kohlen gute Resultate erzielt. Die Beschickung wurde durch 
Maschine und Schraube, oder durch Handrad und Kolben, 
oder durch Hebel, Sperrrad und Kolben bewirkt und erfordert 
nur die Kraft eines Knaben. 

Seit Kurzem ist auf dem Drahtwalzwerke der Herren 
Witte & Kämper in Osnabrück ein Schweissofen in Betrieb, 
welcher mit Gasen aus einem solchen Generator geheizt wird. 

In der zugehörigen Zeichnung Fig. 5 ist « der Entgasungs- 
raum, welcher von der Abhitze bei e umspült wird, 5 der 
Vergasungsraum, c die mechanische Beschickung und d der 
Gasverbrauchsort oder Schweissofen. 


über hielt Hr. Lürmann die Neuheit 
und Eigenartigkeit seines Systems den 
früheren ähnlichen Systemen gegen- 
über aufrecht, ebenso bestritt er Oppo- 
nenten das Recht, die theoretischen 
Entwickelungen in seiner Broschüre 
als incorreet zu bezeichnen, es sei 
denn, dass sie dafür den mathematischen Beweis anträten; 
die jenen theoretischen Ableitungen zu Grunde liegenden 
Analysen von Siemens-Generator-Gasen habe er nicht an- 
fertigen lassen, sondern dieselben seien einer Arbeit des Hrn. 
Stöckmann in Ruhrort, also einer durchaus unparteiischen 
Quelle entnommen; seine in Osnabrück gemachten Versuche 
habe er nie als vergleichende und für den Heizeffect mass- 
gebende hingestellt, dem 
Zwecke unternommen, um die Verwendbarkeit verschiedener 
Kohlensorten zu ceonstatiren, und diese Versuche hätten sehr 
günstige Resultate ergeben, indem bei Anwendung von nur 
Feinkohle (Staubkohle) und zwar ?/, Magerkohle und ?/, Gas- 
kohle eine tadellos von statten gehende Vergasung und hohe 
Hitzgrade im Verbrennungsraum erzielt seien. Auf alle Fälle 


sondern dieselben seien nur zu 


bilde die Verwendbarkeit dieser mageren oder ganz wenig 
backenden Staubkohlen einen Hauptvorzug seines Generators, 
der auch von den Kohlenproducenten des Ruhr- und Wurm- 
Reviers sehr gewürdigt werde. Schliesslich wies er noch auf 
den soeben begonnenen Betrieb eines Schweissofens nach 
seinem System auf dem Walzwerk von Witte & Kämper 
in Osnabrück hin und hoffte in der nächsten Versammlung 
denjenigen, welche sich dafür interessiren, detaillirte praktische 
Mittheilungen über diesen Betrieb machen zu können. 
(Schluss folgt.) 


Briefe an die Redaction. 
Geehrte Redaction! 


Im diesjährigen Märzheft, S. 130 der Vereinszeitschrift, 
ist ein Aufsatz des Hrn. R. M. Daelen über ein von ihm 
erfundenes, entlastetes Dampfventil enthalten, in welchem 
eines anderen entlasteten Ventils Erwähnung geschieht, bei 
dem ein zweites kleineres Ventil im Mittelpunkte des grossen 
angebracht und an der Ventilstange befestigt ist. Diese Be- 
merkungen veranlassen mich zu ‘der Erklärung, dass ich wol 
für dieses Ventil die Priorität der Erfindung beanspruchen darf. 

In meiner früheren Stellung als technischer Director der 
Lendersdorfer Hütte, Firma Eberhard Hoesch & Söhne in 
Düren, änderte ich 1856 oder 1857 die Nasmyth’sche 
Schiebersteuerung sämmtlicher Dampfhämmer des dieser 
Firma gehörigen Eschweiler Eisenwerkes auf Ventilsteuerung 
um. Als Absperrventil wandte ich bei dieser Steuerung das 
beschriebene Ventil zuerst an. Bis zu meinem Austritte aus 
meiner Stellung, 1369, zeigte sich kein Uebelstand bei diesem 
Ventil, so dass ich mich in dieser Zeit nicht einmal genöthigt 
sah, Reservestücke anfertigen zu lassen. 

Da nun in dem Aufsatze des Hrn. R. M. Daelen, der 
die Kunde von diesem Ventil meiner Mittheilung verdankt, 
dasselbe ungünstig beurteilt wird, und um Gewissheit darüber 
zu erhalten, wie das Ventil sich noch nach meinem Austritte 
bis zur Ausserbetriebsetzung der Werke genannter Firma, 
also von 1869 bis 1576, noch verhalten, richtete ich an die 
Firma unter dem 30. März cr. nachstehendes Schreiben: 

„Gestatten Sie gütigst einem früheren Beamten Ihres 
werthen Hauses eine Bitte. Es handelt sich nämlich um 
Folgendes: In der zweiten Hälfte der fünfziger Jahre — 
1555 trat ich in Ihr Geschäft ein — änderte ich die Dampf- 
hämmer Ihres Eschweiler Eisenwerkes auf Ventilsteuerung 
um und brachte als Absperrventil ein von mir erfundenes 
entlastetes Ventil an, welches so angeordnet war, dass auf 
dem eigentlichen Ventil ein zweites kleineres Ventil sass, 
welches sich beim Heben früher als das Hauptventil öffnete, 
wodurch letzteres entlastet wurde. Ich erinnere mich, dass 
ich, nachdem diese Ventile jahrelang in Betrieb gewesen, mit 
Hrn. Vietor Hoesch wegen der Zweckmässigkeit dieses 
Ventils Rücksprache‘ nahm und Hr. V. Hoesch mit dem- 
selben zufrieden war. Es hat für mich nun augenblicklich 
ein grosses Interesse zu erfahren, wie sich diese Ventile auf 
die Dauer bewährt haben, und möchte ich Sie hierüber um 
gefl. Auskunft, die Ihr Hr. V. Hoesch am besten geben 
kann, bitten. Im Voraus Ihnen für Ihre Gefälligkeit dankend, 
zeichnet u. s. w.“ 

Hierauf antworten die Herren Eberhard Hoesch & 
Söhne mit Brief d. d. Düren, 4. April er.: 

„Ihre gefl. Zuschrift vom 30. pt. erwidernd, können wir 
Ihnen auch jetzt nur wiederholen, was wir Ihnen s. Z. münd- 
lich gesagt, dass sich die durch Sie an unseren Dampfhämmern 
angebrachte Ventilsteuerungen sehr gut bewährt haben, keinen 
Reparaturen, welche das System veranlasst hatte, unterworfen 
waren und-bis zur Ausserbetriebsetzung unseres Werkes stets 
gut gearbeitet haben. Es freut uns, Ihnen diese Mittheilung 
machen zu können.“ 

Aus dieser Correspondenz geht hervor, dass der Vorwurf 
des Hrn. R. M. Daelen, den er meinem Ventil macht, dass 
nämlich der Sitz des kleinen Ventils sehr bald zerstört wird, 
ein nicht auf Erfahrung gegründeter sein kann. Dass man 
auch Doppelsitz-Ventile herstellen kann, die sich durch 
zwanzigjährigen Gebrauch bewähren, geht auch aus obigem 
Schreiben hervor, da natürlich Dampf-Ein- und Auslassventile 
doppelsitzige waren. Zeigen sich an Doppelsitz-Ventilen Miss- 


stände, wie die von Hrn. R. M. Daelen gerügten, so liegt 
der Fehler meist an dem Constructeur, und kann man auch 


durch das exacteste Einschleifen Constructionsfehler nicht 
beseitigen. Es veranlassten mich auch nicht, wie Hr. R. M. 


Daelen meint, die Uebelstände der Doppelsitz-Ventile zu der 
Construction meines Ventils, und ich glaube, dass jeder, der, 
wie ich z. B., für Ventilsteuerung eingenommen ist, sich mit 
mir freut, dass Doppelsitz-Ventile schon vor der Erfindung 
des Hrn. R. M. Daelen erfunden waren. Meine Absicht 
war vielmehr die Doppelsitz-Ventile, welche als Absperr- 
ventile dienen, durch einfachere Construction zu ersetzen, also 
dasselbe auf billigere und ebenso zweckdienliche Weise zu 
erreichen. Ich will hier noch erwähnen, dass mir hier von 
meinem verstorbenen Freunde, Hrn. Franz Schily, vor fünf 
oder sechs Jahren ein gleiches Ventil, wie das von mir con- 
struirte, gezeigt wurde, welches aus Amerika stammte und 
den Namen „Seller’s Ventil“ trug. 

Sei mir nun auch eine Kritik des dem Hrn. R. M. Daelen 
patentirten Ventils gestattet, so muss ich gestehen, dass die 
Zusammensetzung desselben eine sehr complieirte ist. Wenn 
man auch den Liderring f im Ventil gelten lassen wollte und 
man sich auch mit dem mysteriösen Verhalten der Stahl- 
platte d befreundet, so sieht man doch auf den ersten Blick, 
dass das R. M. Daelen’sche Ventil, welches bei Licht be- 
trachtet eine nicht glückliche Umschreibung meines Ventils 
ist, auf die Dauer nicht functioniren kann, weil der Raum 
unter der Haube des Ventils « sich mit Condensationswasser 
anfüllt, und dann doch alles Mögliche aufhört. Auch ist das 
Ventil kein eigentlich entlastetes. Es ist entlastet im Augen- 
blicke des Oeffinens, beim Heben und ganz offenen Zustande. 
Ist, um dem Dampf freien Durchgang zu gestatten, das Ventil 
um 14 seines Durchmessers gehoben, und wird beim be- 
absichtigten Schliessen durch Niederschrauben vermittelst des 
Handrades das Ventil a durch das kleine Ventil 5 geschlossen, 
so wird der Dampf in dem verhängnissvollen Raume unter 
der Haube comprimirt, wirkt dann be- statt entlastend, und 
es nimmt der Druck gegen die Schraube mit der Compression 
des Dampfes mehr und mehr zu, bis derselbe im geschlossenen 
Zustande des Ventils am grössten ist. Wahrscheinlich ist 
das Handrad für diesen Fall so gross und die Steigung des 
Gewindes an der Stange so gering genommen, dass ein 
kräftiger Arbeiter den Widerstand leichter überwindet. Frei- 
lich habe ich bei einer grösseren Walzenzugmaschine mein 
Ventil, statt der Schraube und des Handrades mit einem Hand- 
hebel von geringer Uebersetzung versehen, angewandt, wobei 
der Maschinist die Regulirung noch leicht und schnell be- 
wirken konnte. 


Ich bitte Sie ergebenst, als erstes und letztes Wort 
meinerseits in dieser Sache Vorstehendes betrachten und 
durch die Wochenschrift ungekürzt veröffentlichen zu wollen. 


Düsseldorf, im Mai. 
Ed. Daelen. 


Notizen. 


Für die in No. 8, 1878. d. W., S. 62, näher bezeichnete 
Preisaufgabe, die Herstellung von Briquetts aus west- 
fälischer Kohle betreffend, ist der Einlieferungstermin bis 
zum 1. October des laufenden Jahres verlängert worden. Der 
Preis beträgt 3000 #, die Arbeiten sind an den Geschäfts- 
führer des Vereines für die bergbaulichen Interessen im Ober- 
Bergamts-Bezirk Dortmund, Hrn. Dr. Natorp in Essen, 
Reg.-Bez. Düsseldorf, zu richten. 


Das Rozan’sche Verfahren der Werkblei-Entsilberung 
beruht auf demselben Prineip wie das Pattinsoniren, d. h. 
auf der Ausscheidung silberärmerer Krystalle aus der silber- 
reicheren Mutterlauge. Bei dem neuen Verfahren soll durch 
Einleiten von Dampf in das geschmolzene Blei einerseits eine 
regelmässigere Krystallbildung und leichtere Abscheidung des- 
selben erreicht, andererseits durch Zersetzung des Dampfes 
eine Oxydation der Verunreinigungen des Bleies herbeigeführt 
werden. Letzteres dürfte indessen noch etwas fraglich sein. 
Auf diese Weise sollen sich Werkbleie aus spanischen und 
selbst aus griechischen Erzen, wie sie aus dem Ofen kommen, 
ohne vorherige Röstung entsilbern lassen. 
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Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 


Bayerischer B.-V. J. Lutz, 


heim, Oberbayern (1134). 


Ingenieur in Endorf bei Rosen- 


Bergischer B.-V. Otto Hybbeneth, Ingenieur bei Her- 
mann & Mannes in Berlin S.W., Friedrichstr. 243 (2106). 
Berliner B.-V. R.J. Schmutzler, Ingenieur in Berlin S.W.., 


Lindenstr. 83 (3187). 
Hessischer B.-V. 
Lenne-B.-V. R. 


Ernst Montag, Ingenieur in Elberfeld (151). 
v. Gerolt, Director der Aurorahütte bei 
Gladenbach (2690). 


Pfalz-Saarbrücker B.-V. H. R. Seebohm, 
in Burbach bei Saarbrücken (1927). 

Keinem B.-V. angehörend. Bredenschey, Ingenieur in 
Braunschweig (2881). — Louis Dill, Ingenieur in St. Petersburg 
(3075) früher Hess. — E. Krautschopp, Ingenieur in Neidenfels 
bei Lambrecht, Pfalz (245). . Wolff, Ingenieur der Eisen- 
giesserei und Maschinenfabrik, vorm. M. Glas in Freising (2278). 


Hüttendirector 


ID 


Verstorben. 


. Friedrich Schmidt, Baumeister in Haspe (Zweigverein für 
Eisenhüttenwesen). 
Neue Mitglieder. 


Ruhr-B.-V. Franz Warnant, Betriebs- Ingenieur der Rheini- 
schen Stahlwerke in Ruhrort (595). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3721. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration BienelmsnnPöchrusnn, 


Schwanenstrasse, 
Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7!5 Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 


Donnerstag Abend, Restauration Wink: 
Hannoverscher Bezirksverein: 
Hannover, Restauration Daseking. 
Hessischer Bezirksverein: Ersten Mittwoch im Monat, Abds. 
S Uhr, Cassel, Saal von Schaub’s Garten. 
Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 9. Juli, Nachm. 3 Uhr, Limburg 
a/Lenne, Hötel Holtschmidt. 


Freie Zusammenkunft. 


Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 


Mannheimer Bezirksverein: ‚Jeden Sonnabend, Abds.‘S Uhr, 
2 Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 
Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 


Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Mittwoch, 2. Juli, Nachm. 
3 Uhr: Besuch der Fabriken der Herren Korn und KRleckl. 
Abgang vom Garten des Hrn. Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonntag, 29. Juni, Vorm. 


10 Uhr, U Im, Petersburger Hof: Versammlung. E 


Abds. 8 Uhr, 


Tagesordnung der Sitzungen für die XX. Hauptversammlung. 


Montag, den 25. August. 
Vormittags 9 Uhr: Erste Plenarsitzung. 


1. Eröffnung durch den Vorsitzenden. 


Kurze Berichte von Vorstandsmitgliedern über die Vereinsthätigkeit seit der letzten Hauptversammlung. 


3. Vortrag von Hrn. Civil-Ingenieur Macco (Siegen) über die Transport-, 


einigten Staaten von Nord-Amerika. 


insbesondere Eisenbahn-Verhältnisse der Ver- 


(Andere Vorträge allgemeinen Interesses können z. Z. noch nicht mit Sicherheit angegeben werden.) 
4. Wahl von Commissionen zur Vorberathung von Anträgen, die in der zweiten Plenarsitzung zur Verhandlung kommen. 


Dienstag, den 26. August. 
Vormittags 9 Uhr: Sectionssitzungen. 


Angemeldet sind bis jetzt Vorträge von Hrn. Prof. Lincke (Darınstadt) über das mechanische Relais (über Mecha- 
nismen zur Ausführung indirecter Bewegungen) und von Hrn. Nagel (i. F. Nagel & Kaemp, Hamburg) über das neue Mahl- 


verfahren mit Dismenbratoren. 


Die Zahl und Begrenzung der zu bildenden Sectionen hängt von weiterhin eingehenden Anmeldungen ab, die 


dringend und zwar möglichst frühzeitig erwünscht sind, 


diese Sectionssitzungen sind nicht nur 


darüber erwarten zu können, vorher bekannt gemacht sein müssen. 
„Welche Erfahrungen hat man mit den neueren Planrosteonstructionen, u. A. 
Ludwig’schen, Henze & Liebig’schen, dem Polygonroste von Selwig & Lange gemacht, 


um das Erforderliche vorkehren zu können. Für 


Vorträge, sondern namentlich auch Discussionen über aufgestellte 
technische Fragen ins Auge zu fassen, die dann aber 


natürlich, um eingehende und fruchtbare Verhandlungen 
Zur Discussion angemeldet ist die Frage: 
schmiedeeisernen Rosten, dem 


und sind 


Hartgussroststäbe solchen aus gewöhnlichem Gusseisen wegen grösserer Haltbarkeit vorzuziehen ?* 


Mittwoch, den 27. August. 
® Vormittags 9 Uhr: Zweite Plenarsitzung. 


80-4 


Antrag des Hannoverschen Bezirksvereines: 


Bericht über den Cassenabschluss für das vorige Vereinsjahr. 
Bericht von Hrn. Director Euler (Kaiserslautern) über den Verein „Concordia“ 


zur Förderung des Wohles der Arbeiter. 


„Die Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure wolle in Erwägung 


ziehen, erforderlichen Falls durch den Vorstand eingehend untersuchen lassen: ob der $ 11 des deutschen Patentgesetzes 
der nationalen Arbeit dem Auslande gegenüber genügenden Schutz gewährt, und den Vorstand ermächtigen event. die zur 
wünschenswerthen Abänderung des betreffenden Paragraphen erforderlichen Schritte zu thun.“ 


Motive 


War auch unser Verein bei Besprechung dieses Antrages sich wohl bewusst, 
ist, an einem eben geschaffenen Gesetz zu rütteln, so schien es ihm doch bei der Wichtigkeit der 


dass es bedenklich 
Sache angezeigt, durch 


den Verein deutscher Ingenieure, einem der Hauptbegründer des deutschen Patentgesetzes, zu ermitteln, ob die aus 
folgenden Erwägungen hervorgehenden Bedenken begründet seien: 
Der $ 11 des deutschen Patentgesetzes gestattet dem Patentinhaber, die ihm patentirten Gegenstände im 


Auslande anzufertigen und als Fertigfabrikate einzuführen, und zwar in den ersten drei Jahren, 


oft den wichtigsten 


für den Absatz patentirter Gegenstände, uneinschränkbar. Das französische Patentgesetz schliesst dagegen durch 
Artikel 33 die Einfahr in Frankreich patentirter Gegenstände aus, mit Ausnahme von Modellen für Maschinen und 
Waren für öffentliche Ausstellungen oder für Versuche, zu deren Einfuhr der Minister für Ackerbau und Handel die 


Genehmigung ertheilen kann. 


Diese gesetzlichen Bestimmungen lassen Deutschland Frankreich gegenüber im Nachtheil erscheinen, um so 
mehr, da ausländische Patentinhaber, auch wenn sie nicht Franzosen sind, die ihre Erfindung in Deutschland und 
Frankreich vertreiben wollen, unter dem Zwange des französischen Gesetzes in Frankreich eine Fabrik gründen 
werden bezw. dort ihre Waren anfertigen lassen werden, wie nachweisbar geschehen, um von hier aus den deutschen 
Markt zu versorgen. Der französischen Gesetzgebung gegenüber erscheint auch der Licenzzwang ein ungenügen- 


der Schutz. 


4. Revision des Vereinsstatutes, insbesondere Beschlussfassung über die bezüglichen Vorschläge des Vorstandes und über die 
von demselben vorgelegten Entwürfe einer Geschäftsordnung für die Redactionscommission der Zeitschrift und einer In- 
struction für den Redacteur der Wochenschrift. Siehe die Beilage zu No. 21 d. W. 


Bestimmung des Ortes der nächsten Hauptversammlung. 
6. Vorstandswahlen. 


[> 1 


Die Weltausstellung in Melbourne 
betreffend ist mir vom Reichs-Commissar für die Australischen 
Weltausstellungen 1879/80 das folgende an unseren Verein 
gerichtete Schreiben zugegangen, das ich hiermit besonders 
zur Kenntniss der Specialvereine bringe mit dem Anheim- 
geben, mir baldmöglichst, spätestens bis zur nächsten Haupt- 
versammlung, eine Liste solcher ihren betreffenden Bezirken 
angehörigen Industriellen zugehen lassen zu wollen, deren 
officielle Aufforderung zur Theilnahme an der Ausstellung in 
Melbourne sie im Interesse einer würdigen und erfolgreichen 
Vertretung des deutschen Gewerbfleisses für besonders wün- 
schentwerth halten; ferner sich darüber äussern zu wollen, 
ob sie event. bereit seien, bei der Vorprüfung der zur Aus- 
stellung in Melbourne aus ihren Vereinsbezirken etwa er- 
folgenden Anmeldungen dem Reichs-Commissar s. Z. ihre 
Mitwirkung zu leihen. 

Die in dem Schreiben erwähnte Liste der deutschen 
Aussteller in Sydney, die mir nur in einem Exemplar zuging, 
für den Abdruck an dieser Stelle aber zu umfangreich ist, 
wird ohne Zweifel vom Reichs-Commissar bezw. dessen Ver- 
treter auf Ersuchen und unter Bezugnahme auf die hier in 
Rede stehende Aufforderung zu erhalten sein. 

Karlsruhe, 23. Juni 1879. Der Director: 

F. Grashof. 


Berlin W., Wilhelmstr. 75, den 6. Juni 1879. 

Die Vorbereitungen für die internationale Ausstellung in 
Sydney haben unter der Kürze der für dieselben zur Ver- 
fügung stehenden Zeit gelitten. 

Trotz des über Erwarten lebhaften Interesses, welches 
der deutsche Gewerbfleiss dem Unternehmen entgegengebracht 
hat, ist zahlreichen Industriellen von hervorragender Be- 
deutung die Beschickung nicht mehr möglich gewesen, andere 
haben in der Auswahl ihrer Erzeugnisse und der  Geräthe 
sich auf das gerade Vorhandene beschränken und von reicheren 
Schaustellungen absehen müssen. 

Eine vollständige planmässige Einwirkung auf die Art 
der Schaustellung war im Allgemeinen unausführbar; ich 
muss mich auf die thunlichst geschmackvolle Anordnung der 
angemeldeten Schaustücke beschränken. 

Unter diesen Umständen gewinnt die Ausstellung in 
Melbourne eine ganz hervorragende Bedeutung. Erst dort 
wird sich ein richtiges und wirkungsvolles Bild der Leistungen 
der deutschen Industrie entfalten lassen. 

Es wird daher auf die Vorbereitungen für Melbourne 
ganz besondere Sorgfalt zu verwenden und baldthunlichst mit 
denselben zu beginnen sein. 

Wenn ich gleichwohl vor meiner Abreise die Bedingungen 
für die Betheiligung nicht veröffentliche, sondern mich auf 
die einleitenden Schritte für das Zulassungsverfahren be- 
schränke, so hat dies seinen Grund zunächst darin, dass die 
näheren reglementarischen Vorschriften für die Ausstellung 
in Melbourne noch fehlen. 

Sodann erscheint es zweckmässig, bei den Vorbereitungen 
für die zweite australische Ausstellung die Wahrnehmungen 
nutzbar zu machen, zu welchen mein Aufenthalt in Australien 
und die Ausstellung in Sydney mir die Gelegenheit bietet. 


Ich behalte mir daher vor, von dort aus den mit meiner 
Vertretung betrauten Landrath v. Zedlitz mit den näheren 
Anweisungen zu versehen, so dass die Zeit meiner Abwesen- 
heit für die Vorbereitungen wenigstens zum grössten Theil 
wird nutzbar gemacht werden können. 

In dieser Hinsicht kommt in Betracht, dass die auf dem 
australischen Markte bezw. auf den Südseeinseln conceurrenz- 
fähigen Industrien sämmtlich vertreten und zwar durch die 
hervorragendsten Grewerbetreibenden repräsentirt seien. Nach 
beiden Richtungen lässt die Betheiligung für Sydney bei der 
grossen Eile, mit der die Vorbereitungen zu treffen waren, 
Vieles zu wünschen übrig. 

Der Verein würde sich daher um die heimische Industrie 
ein grosses Verdienst erwerben, wenn er untersuchen wollte, 
welche hervorragenden Vertreter der auf dem überseeischen 
Markte concurrenzfähigen Zweige nach der beifolgenden Liste 
der Aussteller in Sydney gefehlt haben und welche dem- 
zufolge immerhin unter dem Gesichtspunkt, dass es nicht 
sowohl auf die Zahl als auf die Tüchtigkeit der auszustellen- 
den Erzeugnisse ankommt, im Interesse einer würdigen Ver- 
tretung des deutschen Gewerbfleisses zur Beschickung der 
Ausstellung in Melbourne anzuregen sein möchten. Ich würde 
es mit ganz besonderem Danke erkennen, wenn der Verein 
mir, selbstredend ohne Verbindlichkeit, baldthunlichst eine 
Liste derjenigen Industriellen zugehen zu lassen die Güte 
haben wollte, deren Aufforderung er für wünschenswerth 
erachtet, 

Wenn ferner schon für Sydney eine Vorprüfung behufs 
Ausschlusses nicht ausreichend leistungsfähiger oder sonst 
nicht geeigneter Industrieller stattgefunden hat, so konnte bei 
der Kürze der zur Verfügung stehenden Zeit diese Prüfung 
nur ganz generell und die Entscheidung nicht mit derjenigen 
Autorität erfolgen, welche einem auf einer durch anerkannt 
sachverständige, aus der Mitte der Betheiligten entnommene, 
von dem allgemeinen Vertrauen getragene Organe vorge- 
nommenen Speecialuntersuchung gegründeten Spruche beiwohnt. 

Ich würde es daher endlich mit ganz besonderem Danke 
erkennen, wenn der Verein auch bei der Vorprüfung der 
angemeldeten Industriellen in seinem Wirkungskreise seine 
Mitwirkung mir leihen würde. 

Indem ich mir zu bemerken gestatte, dass ich bei dem 
auf die Förderung des Gemeinwohls gerichteten Sinne des 
Vereines nicht glaube eine Fehlbitte gethan zu haben, werde 
ich eine baldgefällige Rückäusserung mit dem verbindlichsten 
Danke erkennen. 

Der Reichs-Commissar 
für die Australischen Weltausstellungen. 
Reuleaux. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 10. Juni 1379. 
Pommerscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 24. April 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Dresel. Schriftführer: Hr. Hertel. Anwesend 17 Mit- 
glieder. 

Zu dem Vorschlage, für die nächste Hauptversammlung 
einen allgemeinen Vortrag über die Canalfrage u. s. w. vor- 
zubereiten, bemerkte der Vorsitzende, dass man zweifel- 


haft sein könne, ob dieses Thema gut gewählt sei; in den 
letzten Jahren sei über die wirthschaftlichen, finanziellen, 
commerziellen, topographischen und technischen Seiten dieser 
Frage eine Menge Abhandlungen erschienen (Michaelis, 
Meitzen, E. Wiss, Denkschrift, betreffend die im preuss. 
Staate vorhandenen Wasserstrassen, deren Verbesserung und 
Vermehrung, und ganz neuerdings noch Bellingrath’s sehr 
bemerkenswerthe Studien über Bau und Betriebsweise eines 
deutschen Canalnetzes), aus denen jeder, der sich für die 
Frage interessirt, ohne Mühe über die allgemeinen, in Be- 
tracht kommenden Gesichtspunkte sich unterrichten könne. 
Es könne sich daher nur noch um die Beantwortung von 
‚Fragen handeln, welche in conereten Fällen auftreten, und 
deshalb könnte es von besonderem Interesse sein, wenn bei 
dem Vortrage die Projectarbeiten irgend einer grösseren Canal- 
linie vorlägen, um daran die Erörterung der Fragen von all- 
gemeiner Bedeutung anzuknüpfen. 

Eine solche Erörterung würde besonders geeignet sein, 
unmittelbar und allgemeinverständlich in die Materie einzu- 
führen und für das weitere Studium derselben zu interessiren. 
Diese Absicht und das Bedürfniss, der Sache überhaupt eine 
Anregung zu geben, seien wol auch die Veranlassung ge- 
wesen, den Gegenstand auf die Tagesordnung der nächsten 
Hauptversammlung zu bringen. — 

Es kam sodann der Einfluss des neuen Zolltarifes 
auf den Schiffbau zur Sprache und wurde darauf hinge- 
wiesen, dass der vom Bundesrathe vorgelegte Entwurf des 
Gesetzes, nach welchem die zum Schiffbau u. s. w. zu ver- 
wendenden Eisentheile einem Zoll unterliegen, fertige Schiffe, 
Schiffsmaschinen und-Schiffsausrüstungen dagegen zollfrei ein- 
geführt werden sollen, den Schiffsbaubetrieb auf deutschen 
Werften wesentlich beschränken, ja sogar dessen Fortbe- 
‚stehen in Frage stellen werde. Für Stettin sei diese Ange- 
legenheit von hervorragender Bedeutung. Man müsse von 
dass die Tragweite der Bestim- 
mungen des Tarifentwurfes nicht genügend erkannt worden 
sei, deshalb scheine es nöthig, den Reichstagsabgeordneten 
für Stettin auf die drohende Gefahr aufmerksam zu machen, 
damit derselbe in der Lage sei, in den bevorstehenden Ver- 
handlungen im Reichstage das Unheil so viel als möglich 
abzuwenden. 

Die Versammlung erkannte an, dass es angezeigt sei, in 
diesem Sinne der Sache näher zu treten, sah indessen bei der 
vorgerückten Zeit von einer Discussion ab und beschloss, bei 
der Dringlichkeit des Gegenstandes, eine Commission, be- 
stehend aus den Herren Aron, Dresel, Haack, Hertel, 
Holberg, Koppen und Müller, zu ernennen, welche die 
schleunige Erörterung und Klarstellung der Sachlage und die 
weiteren Mittheilungen an Hrn. Schlutow im Namen des 
Bezirksvereines herbeizuführen habe. — 

Hr. Kohlstock berichtete noch über einen neuen Gas- 
brenner für Strassenbeleuchtung nach dem Patent William 
Sugg in Westminster. Die Beleuchtung des Victoriaplatzes 
hierselbst wird in den nächsten Tagen unter Anwendung 
eines solchen Brenners probeweise versucht werden. 


der Annahme ausgehen, 


Eingegangen 14. Juni 1879. 
Württembergischer Bezirksverein. 

Vereinsabend vom 24. Mai 1879 in Stuttgart. — 
Vorsitzender: Hr. Teichmann. Schriftführer: Hr. Schmidt. 
Anwesend 20 Mitglieder. 

Hr. Zech erstattete Bericht über die Delegirtenver- 
sammlung in Elberfeld und entledigte sich dabei seiner Auf- 
gabe in eingehender Weise und wusste besonders den in der 
Wochenschrift enthaltenen Bericht über den Delegirtentag 
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durch Detailschilderungen in anziehender Weise zu ergänzen, 
so dass ihm der Vorsitzende hierfür noch 
Dank des Vereines ausdrückte. — 

Es folgte hierauf der vom letzten Vereinsabend auf heute 

verschobene Vortrag des Vorsitzenden über 
Theoretisch oder Praktisch? 

Die Frage ist in letzter Zeit lebhaft erörtert worden, ob 
unsere Zeitschrift gegen bisher eine mehr theoretische oder 
praktische Richtung verfolgen soll. In den Bezirksvereinen 
und auf der letzten Delegirtenversammlung kam die Ansicht 
ziemlich allgemein zum Ausdrucke, dass die bisherige Rich- 
tung die Praxis nicht genug berücksichtige, während in dem 
Gutachten der Redaction aus der Fragestellung: „Ist es 
wünschenswerth, die Aufsätze von vorwiegend praktischer 
Richtung noch mehr als bisher zu bevorzugen?“ die entgegen- 
gesetzte Ansicht herausklingt. 

Diese Verschiedenheit der Anschauungen mag theilweise 
daher kommen, dass den Worten „theoretisch“ und „praktisch“ 
von verschiedenen Seiten verschiedene Begriffe unterlegt 
werden. Eine Verständigung über-die einzuschlagende Rich- 
tung wird vielleicht dadurch erleichtert, dass wir zuerst 
darüber ins Klare kommen, was durch die beiden Schlag- 
wörter ausgedrückt wird. Die einzige Andeutung hierüber 
finden wir in der Verwahrung der Redaction, dass nicht 
jeder Aufsatz, der einige Rechnungen und Formeln enthält, 
für theoretisch und für den Praktiker werthlos erklärt wer- 
den möge. 

Damit werden wir sofort auf die Bedeutung geführt, die 
viele dem Worte „theoretisch“ unterlegen: es ist ihnen gleich- 
bedeutend mit „unpraktisch“. 


den besonderen 


Andere nennen praktisch das, 
was sie verstehen, und theoretisch, was sie nicht verstehen. 
Wieder andere heissen praktisch, was in Guss- und Schmiede- 
eisen ausgeführt ist, theoretisch, was nur auf dem Papier 
steht, und doch ist manche ausgeführte Construction recht 
sehr unpraktisch. Andere wieder lassen das Gezeichnete und 
in Ziffern Berechnete noch als praktisch gelten, wo aber 
Buchstabenrechnungen und Formeln vorkommen, da hört das 
Praktische auf und das Theoretische, d. h. das Unpraktische 
fängt an. Ja die Formeln, besonders die schönen langen 
eleganten Formelreihen, die des Mathematikers Herz erfreuen, 
die das deutsche, lateinische und griechische Alphabet in 
kleiner und grosser Perl- und Frakturschrift erschöpfen, an 
Indexen und Exponenten oben und unten nicht genug haben, 
sondern mit dem Pfeil als Circumflex noch eine Krone darauf 
setzen — gestehen wir es — sie sind dem schlichten Prak- 
tiker ein Greuel. 

So weit ich unseren Bezirksverein kenne, weiss ich unter 
den 130 Mitgliedern keine zehn, denen nicht ein leiser Schauer 
über den Rücken läuft, wenn in einem Aufsatz, der sie sonst 
interessirt; solche Formelreihen vorkommen, und die sich 
ohne einiges Seufzen an die Entzifferung derselben machen. 
Ob das Verständniss dafür in Norddeutschland grösser ist 
als bei uns, weiss ich nicht, und es ist deshalb blos meine 
Vermuthung, dass wenigstens drei Viertel unserer 3600 Mit- 
glieder solche Entwickelungen einfach überschlagen. Und 
doch sind mathematische Formeln etwas sehr praktisches. 

Ich kann überhaupt zwischen Theorie und Praxis wohl 
einen Unterschied, aber durchaus keinen Gegensatz finden. 
Es giebt sehr praktische Theorien und ich kenne tüchtige 
Praktiker, die bessere T'heorien entwickeln als mancher 
Professor. Meiner Ueberzeugung nach kann eine wirklich 
praktische Ausführung mit einer richtigen Theorie gar nicht 
im Widerspruch sein. Wäre dies der Fall, so müsste ent- 
weder die Theorie richtig sein und die Ausführung wäre dann 


sicherlich nicht die beste, wenn auch vielleicht brauchbar; 
* 
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oder wenn die Arbeit wirklich praktisch ist, so ist die damit 
im Widerspruch stehende Theorie sicher falsch, sie ist keine 
Theorie. 

Der Unterschied zwischen Theorie und Praxis lässt sich 
wol so auffassen: Die Praxis hat die ihr vorliegenden Auf- 
gaben in den gegebenen Fällen mit den gegebenen Mitteln zu 
lösen, die Theorie hat für eine möglichst grosse Zahl von 
Thatsachen allgemeine Gesichtspunkte aufzusuchen, für eine 
möglichst umfassende Gruppe von Aufgaben die Grundsätze 
aufzustellen, wie dieselben möglichst vollkommen und mit 
dem geringsten Aufwande von Mitteln zu lösen sind. Die 
Praxis probirt, die Theorie studirt, und nach einem alten 
Sprichwort geht Probiren über Studiren. Probiren ohne 
Studiren ist aber eine sehr gefährliche und kostspielige Sache, 
und ein gründliches Studiren seiner Aufgaben, eine gute 
Theorie wird den Praktiker ungemein fördern und vor Miss- 
griffen bewahren. 

Die Theorie hat zur Lösung ihrer Aufgaben zwei Wege: 
Der eine, ist, die von der Praxis in einer grossen Zahl von 
Einzelfällen gelieferten Lösungen zu sammeln, zu vergleichen, 
den Motiven nachzuspüren, welche die verschiedenen Prak- 
tiker bei ihren Lösungen geleitet haben, und durch Prüfung 
der erreichten Resultate die relative Richtigkeit der ein- 
geschlagenen Wege festzustellen. Einen hervorragenden Ver- 
treter dieser Art von Theorie verehren wir in Redtenbacher. 

Der zweite Weg steht nur einer sehr kleinen Anzahl 
hochbegabter Männer offen: Ein glücklicher Blick, oder wenn 
man will, eine Eingebung von oben eröffnet neue Gesichts- 
punkte, von denen aus die Widersprüche der Thatsachen mit 
den landläufigen Anschauungen sich lösen lassen, und die 
Uebereinstimmung mit den Thatsachen bestätigt die Richtig- 
keit der Theorie. Newton und Rob. Mayer waren solche 
Theoretiker. Das Gesetz von der Erhaltung der Kraft, oder 
wie wir jetzt sagen der Energie, stand klar vor Mayer’s 
Auge als nothwendige Folge der Unmöglichkeit, dass aus 
nichts etwas entstehen oder ein Etwas zum Nichts werden 
könne; das Gegentheil war ihm unfassbar. Aber erst die 
Prüfung seines Gesetzes an der Hand der Thatsachen, seine 
Bestätigung in den Arbeitsprocessen der Technik, in den 
Lebenserscheinungen der Pflanzen und Thiere und in den 
Bewegungen der Himmelskörper, verlieh der Theorie den 
Stempel der Wahrheit und damit ihre universale Bedeutung. 

Welchen Weg aber der Theoretiker einschlagen mag (wir 
rathen entschieden zu dem ersteren), immer muss ihm als 
mächtiges unentbehrliches Werkzeug zur Seite stehen die 
Rechnung; sie dient ihm dazu, seine Theorie mit der Praxis 
zu vergleichen; sie ist der Probirstein, welcher ihm zeigt, ob 
er auf falschem oder richtigem Wege ist, und wenn er diesen 
Probirstein nicht anwendet, so kommt er in Gefahr sich selbst 
zu täuschen. Die Mathematik ist aber nicht die Theorie 
selbst, und der Theoretiker geräth auf Irrwege, wenn er eine 
elegante mathematische Formel als Bestätigung für die Richtig- 
keit seiner Theorie ansieht. Wenn wir als Resultat einer 
Theorie über Transmissionswellen lesen, dass man dieselben 
auf 20 bis 30 fache Sicherheit berechnen und wenn sie dann 
noch zu schwach werden, um 100 pCt. verstärken soll, oder 
wenn die Theorie die Entfernung des Nietmittels vom Blech- 
rande so klein angiebt, dass der Nietschaft nicht einmal in 
ein geschlossenes Loch zu sitzen kommt, dass die Ueber- 
plattung der Bleche kleiner wird als die Dicke des Niet- 
schaftes, oder wenn eine Theorie die Dicke der Ochsenhaut 
gleich setzt der vierten Wurzel der Breite des Riemens, der 
daraus geschnitten wird, so dürfen wir es dem Praktiker 
nicht übel nehmen, wenn er solche Theorien als mathe- 
matische Spielereien ansieht und ignorirt, .und es ist sehr 
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erklärlich, wenn damit auch manche gute Theorie unbeachtet 
bleibt. *) 

Ausser solchen aus der Luft gegriffenen, kaum auf dem 
Reissbrett geschweige in der Werkstatt geprüften Theorien, 


‚die dem Praktiker von sogenannten Autoritäten  vorgesetzt 


werden, ist es noch ein anderer Grund, welcher auch den 
wirklich guten Theorien die Aufnahme bei den Praktikern 
erschwert: es ist die Sprache, in der sie vorgetragen werden. 
Eine veraltete Gelehrsamkeit liebte es mit schwülstigen 
Redensarten und fremdartigen Kunstausdrücken sich zu 
schmücken und in ein ehrwürdiges Dunkel zu hüllen. Sie 
befleissigte sich einer Sprache, welche, nur den Eingeweihten 
verständlich, den Laien zurückschrecken und mit hohem 
Respect vor solcher Wissenschaft erfüllen sollte. Sind unsere 
deutschen technischen Schriftsteller von diesem Vorwurfe ganz 
frei zu sprechen? Haben wir diesen Zopf schon ganz ab- 
geschnitten, oder ist uns nicht ein dickes Stümpchen davon 
hinten hängen geblieben, vielleicht mit einem modernen 
Bändchen aufgeputzt? 

Die mathematische Formel‘, in ‘welche der Theoretiker 
seine Aussprüche zu kleiden liebt, ist eine fremde, von der 
alltäglichen abweichende Sprache; wir haben sie alle in 
unserer Jugend gelernt, sie ist aber nur denen geläufig ge- 
blieben, welche sie täglich gebrauchen. Dazu kommt, dass 
jeder, der diese Sprache spricht oder schreibt, sich sein 
eigenes Wörterbuch, seine eigenen Bezeichnungen zurecht 
macht, die ihm selbst geläufig, selbstverständlich und zu 
Fleisch und Blut werden, so dass er kaum daran denkt, sie 
seinem Leser gehörig zu erklären. Er überlässt es ihm, die 
Bedeutung der verschiedenen Zeichen: auf so und so viel 
Seiten zusammen zu suchen oder zu errathen. Nun kommt 
noch der Setzer, der die Zeichen unter einander wirft und 
verwechselt, was im gewöhnlichen Text so viel nicht zu 
sagen hat, bei mathematischen Formeln aber den Sinn sofort 
bis zur Unverständlichkeit verdunkelt. Dadurch wird das 
Lesen solcher Abhandlungen ungemein erschwert. Auch 
beachten nicht alle technischen Schriftsteller den Umstand, 
dass keine noch so elegante mathematische Entwickelung 
überzeugend wirkt, wenn nicht das Resultat an sich selbst- 
verständlich und einleuchtend ist und den Eindruck der Wahr- 
heit macht. 

Unsere Bitte an die Herren Theoretiker geht also dahin, 
die Resultate ihrer Untersuchungen in klarem Deutsch vor- 
zutragen, und wenn sie dem, der auf den Gang der Unter- 
suchung eintreten will, mit Recht zumuthen, der mathemati- 
schen Sprache, in welcher sich solche Untersuchungen allein 
führen lassen, mächtig zu sein, so mögen sie ihm wenigstens 
seine Mühe durch Beigabe ihres Wörterbuches, durch eine 
übersichtliche Zeichenerklärung erleichtern. 

Auf diese Weise dürfte sich ein freundlicher Verkehr 
zwischen Theorie und Praxis entwickeln, der beiden Theilen 
zu hohem Nutzen gereicht und den zu pflegen ich für eine 
Hauptaufgabe unseres Vereines und seiner Zeitschrift halte. 

Der Praktiker theile seine Erfahrungen mit, und da zur 
Begründung einer guten Theorie eine grosse Zahl von Einzel- 
erfahrungen und Thatsachen nöthig ist, so sei ihm der grössere 
Theil der verfügbaren Zeit und des Papiers unserer Zeit- 
schriften eingeräumt. Der Theoretiker verarbeite dieses ' 
Material und leite daraus allgemeine Grundsätze ab, er prüfe 
deren Richtigkeit durch Vergleich mit den Thatsachen, und 
wenn er selbst sie bewährt gefunden, so biete er sie dem 


*) Die Beispiele sind absichtlich nicht unserer Zeitschrift, son- 
dern viel höheren Autoritäten entlehnt, sind aber gedruckt zu lesen 
und werden von Buchhändlern gut bezahlt. 


Praktiker in einer verständlichen Form dar; sie werden dank- 
bar und mit Interesse aufgenommen werden. — 

Nach Schluss des Vortrages pflegte man gesellige Unter- 
haltung. Im Laufe derselben berichtete Hr. Bellmer über 
eine neuestens in Ravensburg stattgehabte Explosion eines 
Lumpenkochers, welcher, obgleich von verderbenbringender 
Verheerung begleitet, glücklicherweise kein Menschenleben 
zum Opfer gefallen ist. 


Eingegangen 9. Juni 1879. 
Zweigverein. 
Technischer Verein für Eisenhüttenwesen. 
(Schluss aus No. 25.) 

Nächster Gegenstand der Tagesordnung war der Vortrag 
des Hrn. Limbor: 

Bemerkungen über Giessereiroheisen-Fabrikation mit 
Rücksicht auf den bevorstehenden Roheisenzoll. 

Voraussichtlich geht der langersehnte Zollschutz seiner 
Verwirklichung entgegen, und es wird damit hoffentlich die 
Uebermacht "ausländischer Concurrenz gebrochen. Unter 
diesen Umständen dürfte es angemessen erscheinen, die muth- 
masslichen Folgen und Wirkungen in Erwägung zu ziehen, 
welche die Eisenzölle auf die Roheisenerzeugung in Deutsch- 
land haben werden. 

Ehe ich meine Ansicht hierüber ausspreche, möchte ich 
bemerken, dass mir jedes Sonderinteresse fern liegt und ich 
lediglich von dem Gedanken geleitet bin, die Aufmerksamkeit 
der Hohofenbesitzer auf diese für unseren Eisendistriet so 
wichtige Frage zu lenken. 

Bekanntlich hat bisher die Giessereiroheisen-Fabrikation 
in Deutschland eine sehr unbedeutende Rolle gespielt; die 
Production betrug 111051 bezw. 103 544! in den Jahren 
1576 und 1877 und erreichte von der Gesammt-Roheisen- 
production in Deutschland, die sich in jenen Jahren auf 
1 346 345t bezw. 1934 726t beziffert, nur 5 bis 6 pCt. Zur 
Deckung des inländischen Bedarfes wurden im Jahre 1876 
noch 286 718: zollausländisches Giesserei - Roheisen 
schmolzen und ausserdem 49 914t Gusswaren eingeführt, 
während im Jahre 1377 der zollausländische Roheisenposten, 
welcher verschmolzen wurde, 243 349° und die eingeführten 
Gusswaren 56 390 betrugen. Berücksichtigt man, dass die 
Gesammteinfahr an Roheisen in vorgenannten Jahren 571 154! 
bezw. 526 708* erreichte, welche Quantitäten fast ausschliess- 
lich aus Giesserei- und Bessemer-Roheisen bestehen, so kommt 
man zu dem Schlusse, dass dem Inlande hierdurch Beschäfti- 
gung für etwa 47 Hohöfen mit 35* täglicher Production jähr- 
lich entzogen worden ist, wovon 25 Hohöfen’ auf Giesserei- 
Roheisen und 22 auf andere Sorten, namentlich Bessemer- 
Roheisen, entfallen. 

Der Vergleich der Selbstkosten der Roheisen-Fabrikation 
in Rheinland-Westfalen und in England, welches den grössten 
Antheil an der Roheiseneinfuhr, nämlich mehr als 90 pCt. 
hat, führt uns zu der Ueberzeugung, dass ein Roheisenzoll 
von 10 A pro Tonne, wie er durch die Tarifeommission vor- 
geschlagen worden ist, Deutschland in Bezug auf seinen Roh- 
eisenbedarf vom- Auslande unabhängig machen und uns in 
den Stand setzen würde, das Nationalvermögen um den dem 
Auslande bislang in klingender Münze gezollten Tribut, der 
für England allein pro 1878 etwa 50 Millionen Mark betrug, 
zu vermehren. 

Wie erfreulich und ermuthigend diese Thatsache auch 
ist, so möchte ich doch vor dem Irrthum warnen, den man 
beginge, wenn man annehmen wollte, dass die Einführung 
des Roheisenzolles mit einem Schlage eine Vermehrung der 
Production und namentlich 


ver- 


einheimischen an Bessemer- 


Giesserei-Roheisen erheischte, um den vorhin bezifferten Bedarf 
zu decken. Unter dem Eindrucke des bevorstehenden Schutz- 
zolles hat die Einfuhr an genannten Roheisensorten seit Be- 
ginn dieses Jahres ganz bedeutend zugenommen. Während 
dieselbe im 1. Quartal des Jahres 1877 72 400* und pro 1878 
75 500! betrug, hat sie im 1. Quartal dieses Jahres die Höhe 
von 122 300*, d.i. 47 000 bis 50000: mehr erreicht. Der 
Monat März dieses Jahres weist allein einen Import an eng- 
lischem Roheisen von 73912! nach und ist somit 100 pCt. 
grösser als in denı entsprechenden Monate der beiden Vor- 
jahre. Hierin ist nicht einmal das Roheisenquantum ein- 
begriffen, welches über Antwerpen eingeführt ist, wo beträcht- 
liche Posten ausgeschifft werden, die für Deutschland be- 
stimmt sind. 

Es entwickelt sich in der That eine lebhafte Speculation 
in ausländischem Roheisen, und es befinden sich jetzt schon 
grosse Vorräthe davon in den Lagerräumen des Inlandes, 
welche für den Bedarf von mehreren Monaten hinreichen und 
die Stagnation unserer Roheisenindustrie noch auf lange Zeit 
auszudehnen bestimmt sind, wenn nicht ein unerwarteter Auf- 
schwung des Geschäftes, für welchen jetzt keine Aussicht 
vorhanden, eintritt. Die Annahme einer grösseren Beschäfti- 
gung für unsere Hohöfen oder einer Aufbesserung der Roh- 
eisenpreise ist daher, selbst nach Einführung des Zolles, rein 
illusorisch. Vielmehr wird gerade bezüglich des Preises das 
Gegentheil eintreten, wenn Hohofenwerke, welche bisher 
Puddelroheisen producirt haben, dabei aber durch die Ungunst 
der Verhältnisse ihre Rechnung nicht mehr finden, Ver- 
anlassung nehmen sollten, ihre Oefen auf Giessereiroheisen, 
als dasjenige Eisen umzusetzen, welches von den beiden vom 
Auslande importirten Roheisensorten sich naturgemäss aus 
inländischen Erzen am vortheilhaftesten darstellen lässt. 

Diejenigen Hohofenbesitzer, welche im Vorgefühl der 
Richtigkeit ihres einmal gefassten Beschlusses auf diesen Hin- 
weis keine Rücksicht nehmen wollen, sondern sich 
Selbsttäuschung 


in ihrer 
dazu hinreissen lassen, ihre eigene Lage 
sowol wie die allgemeine zu verschlimmern, möchte ich zuvor 
noch daran erinnern, dass der Verkaufspreis von Giesserei- 
Roheisen No. I momentan kaum mehr als die Selbstkosten 
deckt (Zinsen und Amortisation gar nicht gerechnet) und der 
Verkauf von No. II, III und IV einen directen Verlust invol- 
virt; No. V und melirtes Eisen ist so zu sagen unverkäuflich. 

Hiernach wäre es in wirthschaftlicher Hinsicht geboten, 
nur No. I zu erblasen. Die Schwierigkeiten, welche sich aber 
der Ausführung dieser Absicht entgegensetzen, führe ich Ihnen 
am besten durch offene Darlegung unserer eigenen Betriebs- 
resultate vor Augen. 

Mit den vollkommensten Betriebseinrichtungen der Neu- 
zeit versehen, bei Anwendung von Prima-Qualität Coks und 
mittelst Whitwell-Apparaten gut vorgewärmtem Gebläsewind, 
betrug die Jahresproduction eines Ofens 13 704t und bestand 
aus rund 50 pCt. No. I, 27 pCt. No. II, 17 pCt. No. III und 
6 pCt. No. IV; No. V oder melirtes Eisen ist im ganzen Jahre 
nicht gefallen. 

Selbstredend würde der Procentsatz an No. I viel höher 
erscheinen, wenn man das feinkörnige Eisen, welches gleich- 
zeitig mit dem grobkörnigen No. I fällt, ebenso gar und hoch- 
gekohlt wie dieses ist, aber bei dem die Graphitausscheidung 
durch äussere Einflüsse verhindert wird, mit als No.I auf 
den Markt gebracht werden könnte, wie dies beim schottischen 
Giessereieisen der Fall ist. Leider rangirt aber der Con- 
sument dieses Eisen unter No. II oder Ill und glaubt unserer 
Versicherung nicht, dass es dieselben Dienste wie das grob- 
körnige Eisen thut. 

Aus den eben mitgetheilten Betriebsresultaten werden Sie 


entnehmen können, dass die Hohofenwerke, welche für die 
Giessereieisen-Marken von No. II ab selbst keine Verwendung 
haben, mit Rücksicht auf das billige englische No. III, erstere 
zu Verlustpreisen auf den Markt bringen oder aber bei 
mangelndem Absatz (wie dies jetzt der-Fall ist) auf Lager 
legen müssen. Dass 
trieb nicht aufrecht erhalten werden kann, ist augenscheinlich. 

Das Gesagte wird durch die Thatsache bestätigt, wonach 
von sämmtlichen grösseren Hohofenwerken in Rheinland und 
Westfalen momentan nur zwei je einen Ofen auf Giesserei- 
Roheisen betreiben. Wir selbst haben einen zweiten Ofen 
zum Anblasen fertig stehen, werden denselben aber vor der 
Hand nicht in Betrieb setzen, es sei denn, dass der jetzt in 
Gang befindliche Ofen ausgeblasen werden müsste. 

Es dürfte von Interesse sein, an dieser Stelle noch einiges 
über die Anforderungen, welche der Consument an das 
deutsche Giesserei-Roheisen stellt, mitzutheilen. Diese be- 
stehen darin, dass es in erster Linie billiger sein muss als 
eine gleichwerthige schottische Marke; es muss ferner sorg- 
fältiger als letztere sortirt und demnächst für alle Zwecke, 
sei es Poterie-, Maschinen- oder Bauguss, geeignet sein. 
Nicht selten wird noch ein bestimmter Schwefel- und Phos- 
phorgehalt vorgeschrieben und in neuester Zeit werden ausser- 
dem bezüglich der Beschaffenheit des Roheisens noch andere 
ebenso lächerliche wie unausführbare Bedingungen gestellt. 
Einige Abnehmer gehen so weit, die Dimensionen der Masseln 
zu bestimmen und das Material, aus dem das Giessbett her- 
gestellt werden soll, vorzuschreiben. 

Aus diesen Mittheilungen dürfte der Marasmus, in welchem 
sich die Giessereiroheisen-Fabrikation zur Zeit befindet, zur 
Genüge hervorgehen und ebenso die Ueberzeugung zu schöpfen 
sein, dass wir voraussichtlich das Ende der Calamität sobald 
nicht zu erwarten haben. 


nun unter solchen Umständen ein Be- 


In seinem nun folgenden Vortrage über 

Vermehrung des Verbrauches an Eisen 
hielt Hr. R.M. Daelen es für dringend geboten, dass der 
technische Verein für Eisenhüttenwesen der wichtigen Frage 
der Vermehrung des Verbrauches an Eisen aufs neue seine 
Aufmerksamkeit zuwende; nachdem zur Erledigung der Frage 
wegen Aufstellung von Normalprofilen eine besondere Com- 
mission gebildet sei und der Verband der Architekten- und 
Ingenieurvereine die Frage des Eisenverbrauches speciell auf- 
genommen, habe die Thätigkeit der vom Eisenhüttenvereine 
niedergesetzten Commission aufgehört, er glaube aber, dass 
es sowol zur Nutzbarmachung des von dieser Commission 
zusammengebrachten Materials als auch, um in der Frage stets 
auf dem Laufenden zu bleiben, nothwendig sei, dass aufs 
neue eine Commission von unserem Vereine niedergesetzt 
werde, welche mit der Commission für die Normalprofile und 
mit dem Verbande der Architekten- und Ingenieurvereine 
Fühlung zu nehmen habe. 

Augenblicklich werde in den 24 Vereinen dieses Verbandes 
die Frage discutirt, und theilte Redner das Gutachten des 
Architekten- und Ingenieurvereines zu Hannover vom 26. Januar 
d. J. mit, welches als geeignete Mittel zur Förderung der 
Einführung des Eisens im Hochbau in sieben Punkten Fol- 
gendes empfiehlt: 

1) Verwendung möglichster Sorgfalt von Seiten der 
Fabrikanten behufs Erzeugung guter Eisenqualitäten bei mässi- 
gen Preisen; 

2) belehrende Schriften über die gegen das Rosten des 
Eisens bewährten Schutzmittel sowie über die Mittel, welche 
geeignet sind, die Temperatureinflüsse für Eisenconstructionen 
möglichst unschädlich zu machen; ferner Classification aller 
Eisensorten unter Feststellung der jeder Sorte entsprechenden 
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Bruchbelastung und Elastieitätsverhältnisse mit thunlichster 
Beschränkung der verschiedenen Classen; 

3) Herabminderung des bisher üblichen, zu hoch ge- 
haltenen Sicherheitsgrades der Constructionen; 

4) Auswahl rationeller Constructionstypen und möglichste 
Beschränkung der Zahl derselben; Rücksichtnahme auf leichte 
Verwendung und Handhabung des Constructionsmaterials sowie 
Beseitigung aller Vernietungen, die nicht direct in der Fabrik 
vorgenommen werden können; Ersatz der Niete durch Schrau- 
ben, damit die Montirungen weniger umständlich sind und 
ohne besonders eingeübte Arbeiter ausgeführt werden können; 

5) die Handwerker sind durch richtigen Unterricht in 
den Gewerbeschulen auf die Zweckmässigkeit der Verwen- 
dung des Eisens im Hochbau aufmerksam zu machen und 
in den Stand zu setzen, Fisenconstructionen beurteilen zu 
können, was möglich ist, wenn man sich auf die rein prak- 
tischen Gesichtspunkte ohne Eingehen auf die Theorie be- 
schränkt; 

6) eine sorgfältige Pflege ist der ästhetischen Ausbildung 
der Eisenconstructionen zu widmen; 

7) es dürfen die Fabrikanten kein Mittel unterlassen, um 
ihrer Ware einen grösseren Markt zu schaffen, besonders auf 
dem Lande, wo Eisenconstructionen im Hochbau meistens 
noch fremd sind und wo noch ein sehr ergiebiges Absatzfeld 
dafür gewonnen werden kann. 

So weit obiges Gutachten. Was das vom Technischen 
Vereine für Eisenhüttenwesen kerauszugebende Taschenbuch 
anlange, so sei behufs Vergleichung des Preises von Holz- 
und Eisenconstructionen eine den heutigen Verhältnissen ent- 
sprechende Correctur des Einheitspreises nöthig, welcher 
früher zu 150 A pro 10008 angenommen sei. 

Schliesslich bezeichnete Redner die pro 1880 in Düssel- 
dorf stattfindende Gewerbeausstellung als besonders geeignet, 
um ausgeführte Constructionen im Eisenhochbau dem Publicum 
vorzuführen. 

Die Versammlung beschloss auf Antrag des Vorsitzenden, 
die frühere Commission in Function zu belassen, dieselbe 
mit der Erledigung der durch den Redner angeregten Fragen 
zu betrauen und derselben das Recht der Cooptation bei- 
zulegen. — 

Den Schluss bildete ein Vortrag des Hrn. Schlink über 
die sociale Stellung des. deutschen Technikers, 
welcher in Glaser’s „Annalen“, 1879, No. 46, bereits zum 
Abdruck gelangt ist. 

Bei dem darauf folgenden gemeinschaftlichen Essen 
wurde das folgende Telegramm an den Fürsten-Reichskanzler 


abgesandt: 
„Fürst Bismarck Durchlaucht, Berlin. 


Die in Düsseldorf tagende Generalversammlung des Tech- 
nischen Vereines für Eisenhüttenwesen in Rheinland-Westfalen 
spricht einmüthig ihren Dank aus für Ew. Durchlaucht Be- 
strebungen auf wirthschaftlichem Gebiete, welche Hochdieselben 
in der Reichstags-Sitzung vom 2. dieses Monats so klar und 
überzeugend dargelegt haben. 

Der Vorsitzende: Petersen-Eschweiler.“ 


Mittheilungen. 
Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 
Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 23.) 

Die grösseren Maschinen sind dynamo-elektrische. Die 
Schenkel der Elektromagnete standen ursprünglich senkrecht, 
später wurden sie horizontal gelegt, so dass ein eiserner Rahmen 
oben und unten mit einem den Magnet bildenden dicken 
eisernen Oylinder verbunden ist, dazwischen befindet sich der 
Ring. Die Cylinder sind mit Draht umwickelt bis auf die 


Mitte, hier schliesst sich je ein eiserner Backen an, der den 
Ring einerseits von oben, andererseits von unten fast zur 
Hälfte umgiebt. Die Drähte sind so um die Cylinder ge- 
wickelt, dass der eine Backen nordmagnetisch, der andere 
südmagnetisch wird. Der Ring der Maschinen ist einem 
breiten Radreifen ähnlich und wird aus isolirten Drähten 
hergestellt. Die beistehende Fig. 13 zeigt die Ansicht einer 
solchen “Maschine. 
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Je nachdem die Maschinen für grosse oder kleine 
äussere Widerstände bestimmt sind, werden die Ringe mit 
einem dünnen langen oder dicken kurzen Draht umwickelt, 
wodurch im Verhältniss der Zahl der Windangen, bei gleicher 
Drehgeschwindigkeit, die elektromotorische Kraft verschieden 
wird, aber auch der innere Leitungswiderstand sich ändert. 
Auch wickelt man zwei Drähte isolirt neben einander auf 
den Ring, die beliebig so verbunden werden können, dass 
der Strom einen nach den anderen durchläuft oder beide 
gleichzeitig; in ersterem Falle erhält man bei gleicher Dreh- 
geschwindigkeit eine, bei sehr grossem äusseren Widerstand 
nahe doppelt so grosse elektromotorische Kraft als im letzte- 
ren, aber dafür viermal so grossen inneren Widerstand; das 


Verhalten ist wie bei der bipolaren Induction. (Näheres über 


die Gramme’sche Maschine siehe Dingler’s „Polytechn. 
Journ.“, Bd. 202, S. 239; Bd. 207, S. 3; Bd. 208, S. 166; 
Bd. 209, S. 355; Bd. 211, S. 260.) 

Die Gramme’schen Maschinen werden in Paris von 
verschiedenen Firmen gefertigt. Breguet liefert solche in 
drei Dimensionen: eine Demonstrationsmaschine für Cabinete 
und Laboratorien mit Handbetrieb und Stahlmagneten zu 
700 Fres., mit Fussbetrieb zu 880 Fres.; ferner eine kleine 
dynamo-elektrische Lichtmaschine zu 850 Fres., und eine 
grosse Lichtmaschine zu 1500 Fres. Auch in Deutschland 
werden die Gramme’schen Maschinen gebaut, so von 
Metzger in Altbreisach (Baden), von Schuckert in Nürn- 
berg. Letzterer fertigt solche mit scheibenartigem Ring, 
welcher zu beiden Seiten Magnetpole hat, wodurch die polare 
Erregung des Eisens verstärkt wird. Es ist anderweitig nichts 
Näheres darüber bekannt geworden, ob die Anordnung als 
wesentliche Verbesserung anzusehen ist bezw. die Leistungs- 
fähigkeit der Maschine dadurch erhöbt wird (Dingler’s 
„Polytechn. Journ.“, Bd. 223, S. 587). Derartige Maschinen 
werden auch von Brush in Nord-Amerika hergestellt (Ding- 
ler’s „Polytechn. Journ.*, 1878, Bd. 230, S. 27). 

Die Gramme’sche Maschine wird, wenn sie auch nicht 
als die prineipiell vollkommenste magnet-elektrische Maschine 
anzusehen ist, stets mit Ehren in der Geschichte der Erfin- 
dungen genannt werden. Sie löste zuerst das Problem, auf 
mechanischem Wege in den Hälften eines geschlossenen 
Drahtes gleichzeitig erregte Ströme entgegengesetzter Richtung, 
die sich vernichten, durch Ableitung an den Nullpunkten der 
Induction zu vereinigen und gleichfliessende Ströme ohne 
Schwankung und Unterbrechung zu erzeugen. Sie spornte 
damit den Erfindungsgeist an, sich in anderen Richtungen zu 
versuchen, und es sollte nicht lange dauern, als sie bereits 


in ihrer Leistung durch eine auf deutschem Gebiete gemachte 
srfindung übertroffen wurde. 

v. Hefner-Alteneck’s Trommelmaschine mit uni- 
polarer Anker- und Magnetinduction. Im Jahre 1846 
machte Stöhrer in Leipzig eine auf dem Prineip der Schwin- 
gung einer Magnetnadel in einem Kreisleiter beruhende Ma- 
schine bekannt, welche sowol als elektromagnetische Kraft- 
maschine wie als Inductionsmaschine zu verwenden war und 
im letzteren Falle, wenn der sich drehende Magnet als Elektro- 
magnet hergestellt wurde, Ströme von grosser Stärke in der 
umgebenden Spule erzeugte, welche Platindraht ins Glühen 
brachten. (Pogg. Ann., 69. Bd., S. 81.) Die Maschine findet 
sich als Demonstrationsapparat in vielen physikalischen Cabi- 
neten vor. 

Eine weitere Entwickelung fand das zu Grunde liegende 
Prineip erst im Jahre 1372 durch die vom Ingenieur v. Hefner- 
Alteneck bei Siemens & Halske in Berlin erfundene 
und daselbst gebaute Maschine. („Zeitschr. f. Math. u. Physik“, 
Bd. 18, S. 455; Dingler’s „Polytechn. Journ.*, Bd. 217, S. 
257.) Bei derselben dreht sich umgekehrt die Spule um Anker- 
pole, und ausserdem noch an äusseren Magnetpolen vorbei, 
in Uebereinstimmung mit der früher S. 214 gegebenen Ab- 
bildung. Sie beruht also auf der Schwingung eines Ringes 
durch magnetische Felder. Ein dicker Eisencylinder ruht 
unbeweglich auf einer durch seine Axe gehenden dünnen 
Welle, die auf einem Stativ befestigt ist. (Fig. 14 und 15.) 

Fig. 14. 
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Der Cylinder ist umgeben von dem Inductor, einer eng an- 
schliessenden Trommel von Neusilberblech, welche rechts 
und links auf der Welle als Lager ruht und in sehr rasche 
Umdrehung um den unbeweglichen Eiseneylinder versetzt 
werden kann; ihrer Länge nach, also parallel ihrer Axe, ist 
diese Trommel mit Draht umwickelt, der somit rechteckige 
Windungen besitzt und welcher die Trommel vollständig ein- 
hüllt, so dass ihre Oberfläche einen aus parallelen Drähten 
gebildeten Cylinder darstellt. In eine durch die Axe gelegte 
Ebene fällt jedesmal eine Anzahl paralleler, ein Bündel für 
sich bildender, theils neben, theils über einander liegender 
Windungen (Spule), welche sich mit zahlreichen ähnlichen 
Spulen in den Trommel-Kopfflächen um die Achse kreuzen. 
Elektromagnete, deren Windungen mit denen des Trommel- 
inductors verbunden sind, umgeben eng anschliessend die 
Trommel derart, dass ihrer ganzen Länge nach auf der 
einen Seite ein Nordpol, auf der anderen Seite ein Südpol 
liegt. Die Wirkung dieser Magnetpole erstreckt sich auf den fest- 
sitzenden Eisenkern innerhalb der Trommel und erzeugt in dem- 
selben unverrückbare Pole umgekehrter Lage, parallel der Axe. 

Wird die Trommel gedreht, so gehen die einzelnen Spulen 
um die inneren Ankerpole herum, die Bewegung ist also die 
umgekehrte derjenigen, welche eintritt, wenn eine Magnet- 
nadel in einem Galvanometer schwingt, das Princip der 
Stöhrer’schen Maschine. Die Induetion ist hierbei folgender- 
massen aufzufassen. Die Wirkung auf den in der Drehaxe 
liegenden Theil jeder Spule ist natürlich Null, da der Draht 
hier keine Geschwindigkeit besitzt, sie wächst mit dem 
radialen Abstande von der Achse; im Ganzen bleibt jedoch die 
auf die Kopfflächen erfolgende Wirkung gering gegenüber der- 
jenigen auf die Mantelfläche der Trommel. Man kann sich also 
jede Spule als aus zwei Hälften bestehend denken mit der In- 


duction Null an den Berührungspunkten. In den beiden Spul- 
hälften ruft der eine, z. B. der Nordpol, dauernd bei der ganzen 
Rotation aufsteigende (Drehaxe senkrecht gedacht), der Süd- 
pol absteigende Ströme hervor. Die von jedem Pol inducirten 
Ströme haben also innerhalb der Spule selbst entgegengesetzte 
Richtung, sie sind als aufsteigende oder als absteigende je 
nach der einen Seite der Drehaxe gerichtet; am stärksten 
sind sie natürlich in der den Pol umschliessenden Spulen- 
hälfte, in der abgekehrten, rückwärts liegenden Spulenhälfte 
sind sie nur schwach; sie nähern sich bei der Drehung der 
Spule in ihrer Stärke immer mehr, bis die Spule senkrecht 
gegen die die Pole verbindende Ebene liegt, dann sind sie 
gleich stark. Ihre Differenz giebt den jeden Augenblick wirk- 
lich vorhandenen Strom. Die Wirkungen beider Pole auf die 
Spule summiren sich, da die eine Hälfte immer vom stärksten 
aufsteigenden, die andere vom stärksten absteigenden Strome 
durcehflossen ist, die in dem Draht aber denselben Lauf haben. 

Die Induction erstreckt sich jedoch nicht blos auf die 
inneren sondern auch ganz wesentlich auf die äusseren Pole; 
dieselben unterstützen die Wirkung der ersteren ungeschwächt, 
weil der von dem äusseren Pol entfernte concave innere 
Theil der Windungen die entgegengesetzte Bewegung macht 
wie der unmittelbar passirende äussere convexe Theil; es 
muss somit in dem einen ein aufsteigender Strom entstehen, 
in dem anderen ein absteigender, beide haben aber in dem 
geschlossenen Draht die gleiche Richtung und zwar dieselbe, 
wie der von den inneren Polen inducirte Strom. 

Die Wirkung der Pole auf die Drahtspulen ist Null, so 
lange kein Strom fliesst, wenn letztere senkrecht auf einer 
durch die Pole gelegten Ebene stehen; sie nimmt zu bis die 
Spulen in dieser Ebene liegen und dann wieder ab bis zur 
nächsten senkrechten Lage; bei weiterer Bewegung kehrt sich 
der Strom um. Ist die Kette geschlossen, so verschieben sich die 
Maximal- und Minimalwirkungen, wie oben gezeigt wurde. 
Sollen Ströme gleicher Richtung erzeugt werden, so muss ein 
Commutator bei jeder halben Umdrehung den Wechsel bewirken. 

Nun ist aber eine Anzahl solcher Spulen vorhanden, 
die auf einander folgen und nach einander denselben Verlauf 
der Strombildung zeigen. Alle Spulen der einen Inductor- 
hälfte, sagen wir der oberen, werden immer vom aufsteigen- 
den, die der unteren vom absteigenden Strome durchflossen. 
Es ist nun die Anordnung getroffen, dass, während alle 
Windungen der Trommel einen geschlossenen Draht bilden, 
von den Endpunkten der einzelnen Spulen Ableitungen nach 
denn Commutator gehen, welche bewirken, dass die Contact- 
bürsten desselben gerade immer die im Indifferenzpunkte 
ankommenden Spulen berühren und die hier zusammen- 
laufenden Ströme entgegengesetzter Richtung aufnehmen, um 
sie weiter in die Leitung zu führen, ähnlich wie dies bei der 
Gramme’schen Maschine der Fall ist. Man erhält also auf 
solche Weise einen gleichförmig fliessenden Strom wie dort. 
Funkenbildung am Commutator wird kaum wahrgenommen, 
da derselbe so eingerichtet ist, dass eine Stromunterbrechung, 
wenn die Bürsten von einem Spulencontact zum anderen 
übergehen, nicht eintritt, sondern immer zwei Contacte gleich- 
zeitig einen Augenblick berührt werden. 

In der beschriebenen Weise werden nur die grössten 
Lichtmaschinen ausgeführt; bei den kleineren steht aus Rück- 
sichten der einfacheren Construction der in der Trommel 
liegende Eisencylinder nicht fest, sondern ist mit derselben 
selbst beweglich, die Drähte sind also als unmittelbar um 
den Eisencylinder gewickelt anzusehen. Hierbei drehen sich 
die dem Raume nach feststehenden Pole im Eisencylinder 
herum ähnlich wie bei dem Gramme’schen Ringe. 

Die Abbildung (Fig. 16) giebt die perspektivische Ansicht 
der so beschaffenen kleinsten Lichtmaschine für 1!/a Pferdest. 
Betriebskraft in 1/, natürlicher Grösse. Die Magnete stehen 
hier senkrecht, während in den obigen schematischen Durch- 
schnittszeichnungen dieselben liegend sind, wie die Anordnung 
den grösseren Maschinen entspricht. Die Kerne der Elektro- 
magnete sind immer aus einzelnen schmalen Platten zusammen- 
gesetzt; in der Mitte sind sie gebogen und nicht umwickelt; 
der Bogen umschliesst je zu etwas über !/3 den Inductor und 
hat auf der einen Seite Nord-, auf der anderen Seite Süd- 
magnetismus, so dass also die Induction auf den Draht ein 
längeres Stück Weg hindurch stattfindet. Ganz links zeigt 
die Figur die Transmissionswelle, rechts den Commutator 
mit den zwei darauf schleifenden Drahtbürsten, welche die 


Der Stromlauf lässt sich in der 
Rechts unten ist an dem gusseisernen 
Träger eine Holzplatte A befestigt, an der sich vorn und 


Ströme aufnehmen. 
deutlich verfolgen. 


Figur 


hinten Hebelschrauben befinden, in welche die äusserenı 
Leitungsdrähte geführt werden. Es geht nun von A der 
Draht senkrecht aufwärts in den oberen vorderen Magneten, 
dann ganz oben von diesem in den hinteren, aus diesem 
unten horizontal in die obere Drahtbürste, von dieser in den 
Commutator. Aus dem Commutator geht die Leitung in den 
Inductor, aus diesem in den Commutator unten zurück und 
in die untere Drahtbürste, von hier (der vordere horizontale 
Draht) in den vorderen unteren Magnet, ganz unten von 
diesem in den hinteren Magnet und von hier an die Holz- 
platte zu der Schraube für die äussere Leitung (hinten verdeckt). 
(Fortsetzung folgt.) 


Briefe an die Redaction. 


Geehrte Redaction! 

Da mir von verschiedener Seite in collegialischer 
Form die Ansicht mitgetheilt worden ist, die ÜUonstruction 
meines entlasteten, einsitzigen Ventils sei nicht neu, so will 
ich zur Verhütung jeder ferneren unnöthigen Erregung und 
Zeitvergeudung den sachlichen Inhalt der Ausführungen 
des Hrn. Ed. Daelen in No. 25 d. W. zu folgender Er- 
widerung benutzen und ersuche um gefl. Aufnahme: 

1) Die Anwendung des kleinen Ventils zur Entlastung 
eines grossen ist nicht neu, auch nicht patentirt und also 
Niemand darin behindert. 

2) Die Frage der Priorität dürfte schwer zu entscheiden 
sein; ich habe die Einrichtung zuerst an einer Dampfhammer- 
Steuerung in Creuzot im Jahre 1368 gesehen, kann aber 
nicht angeben, wie lange sie dort bekannt war. 

3) Für die mir gestellte Aufgabe der Herstellung eines 
in jedem Augenblicke entlasteten Ventils für hohen Druck 
und grossen Durchmesser genügte dieselbe nicht, weil der 
behufs Ausgleichung unter Spannung zu versetzende Raum 
zu gross war, und habe ich denselben daher durch eine 
besondere Construction so verkleinert, dass durch vorher- 
gehendes Oeffnen eines Ventils von geringem Durchmesser 
und Hub der Zweck wirklich erfüllt wird. 

4) Da nunmehr infolge dieser Anordnung allen an ein 
gutes entlastetes Absperrventil zu stellenden Anforderungen 
entsprochen wurde, so habe ich darauf sowie auf eine Modifi- 
cation ein Patent verlangt und unter No. 43 und 1135 erhalten, 
und steht ja auch jetzt noch für begründete Einwendungen 
der Weg der Besehwerde dagegen offen. 

5) Dass indessen durch meine Verbesserung auch ein Be- 
dürfniss in der Praxis gedeckt wurde, beweisen vielfache 
Ausführungen sowie die Einführungen desselben durch die 
Sächsische Maschinenfabrik zu Chemnitz und die Herren 
Schäffer & Budenberg in Buckau, denen die ursprüngliche 
Einrichtung des kleinen Ventils ebenfalls vorher bekannt war. 

Hochachtungsvoll Be FDeten 
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elektrische Beleuchtung und die magnet-elektrischen Maschinen. 
(Fortsetzung.) — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 

Keinem B.-V. angehörend. Karl Cronrath, Ingenieur in 
Oberzillenbach bei Denklingen (2002). — Ed. Holdinghausen, 
Ingenieur der Eisengiesserei und Maschinenfabrik Nienburg in Nien- 
burg a/S. (3087). — Otto Kessler, Ingenieur der Maschinenfabrik 
von M.M. Wielandt in Lyck (1130). — Alfr. Lämmerhirt, In- 
genieur, Firma: Fritz Marti, in Winterthur (2138). 

Neue Mitglieder. 


Oberschlesischer B.-V. Th. Holleck, Hüttenmeister in An- 
tonienhütte (3554). — Oskar Köhler, Berginspector in Kattowitz 
(1654). — P. Steinberg, Bauunternehmer in Antonienhütte (3008). 

Württembergischer B.-V. Wilh. Eberhardt, Maschinen- 
fabrikant in Ulm (1829). . 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3725. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Ahds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 14. Juni 1879. 
Hannoverscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 21. März 1379. — Vorsitzender: Hr. 
Bube. Schriftführer: Hr. Reuter. Anwesend 52 Mitglieder 
und 2 Gäste. 

Nach Vorlage der eingegangenen Schriftstücke erhielt 
Hr. Dr. Rühlmann das Wort zum Vortrage über 
das Messen der Geschwindigkeit des fliessenden Wassers. 

Redner erinnerte, wie schon die ältesten Culturvölker 
die Wichtigkeit des fliessenden Wassers erkannten und es 
zum Fruchtbarmachen des Bodens auszunutzen verstanden. 
So wussten die alten Egypter und Assyrer öden Länder- 
strecken einen hohen Grad von Cultur zu geben, die leider 
nach ihnen unter der Herrschaft anderer Stämme, denen das 
Verständniss einer rationellen Wasserwirthschaft verloren ge- 
gangen war, in die einstmalige Unfruchtbarkeit zurücksanken. 
Aehnliches sehen wir sich wiederholen in Italien, Südfrank- 
reich und namentlich in Spanien. 

Um fliessendes Wasser rationell verwerthen zu können, 
ist eines der ersten Erfordernisse, ‚die Geschwindigkeit des- 
selben zu kennen. Wenn auch die grossartigen Wasserbauten 
der alten Egypter und Assyrer es nicht als unwahrscheinlich 
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erscheinen lassen, dass schon in den frühesten Zeiten einiger- 
massen praktisch brauchbare Methoden, die Geschwindigkeit 
des fliessenden Wassers zu messen, bekannt waren, so fehlen 
uns doch hierüber bestimmte Angaben. Vielleicht dass durch 
die Vernichtung der Bibliothek zu Alexandrien auch in dieser 
Beziehung Werthvolles verloren ging. Das älteste Verfahren, 
die Geschwindigkeit des fliessenden Wassers zu messen, ver- 
danken wir dem genialen Leonardo da Vinei (1452 bis 
1519). Er erfand den Doppelschwimmer. Galilei (1564 
bis 1642) unterwarf die Bewegung fliessenden Wassers einer 
eingehenden Untersuchung; dieses Studium nöthigte den grossen 
Gelehrten zu dem Ausspruch: „Ich habe weniger Schwierig- 
keiten in der Entdeckung der Bewegung der Himmelskörper, 
ungeachtet ihrer erstaunlichen Entfernung, gefunden als in den 
Untersuchungen über die Bewegung des fliessenden Wassers, 
welche doch unter unseren Augen vorgeht.“ Seine Schüler, 
namentlich Oastelli (1577 bis 1644), Cabeo (1585 bis 
1650), Toricelli (1608 bis 1647) und Andere setzten das 
von ihrem Meister begonnene Werk mit Erfolg fort, an deren 
Arbeiten sich die von Gughilmini, Grandi, Ximenes 
u. s. w. reihten. Leider zu bald musste die junge Wissen- 
schaft infolge politischen Druckes und kirchlicher Unduldsam- 
keit ihr Vaterland verlassen. Sie fand, wie die Kunst, gast- 
liche Aufnahme in Frankreich. Redner hob hervor, dass die 
weitere Ausbildung der 
Franzosen zu danken sei. 

Mariotte (? bis 1684) stellte bereits in der zweiten 
Hälfte des 17. Jahrhunderts eingehende Untersuchungen über 
fliessende Wässer an; er benutzte zum Messen der Geschwin- 
digkeiten Wachskugeln, welche mittelst Fäden an einander 
hingen. Ein anderer Franzose, Pitot (1695 bis 1771), erfand 
das nach ihm benannte Messinstrument, eine Doppelröhre, 
noch jetzt viel in Gebrauch. Dubuat (1732 bis 1787), der 
erste gründlichste Erforscher der Bewegung des Wassers in 
Flüssen und Canälen, benutzte bei seinen Untersuchungen 
eine Schnur mit aufgezogenen Stachel- oder Johannisbeeren. 
Die mittlere Geschwindigkeit © des Wassers in einem be- 
stimmten Profile berechnet er nach der Formel 


Hydromechanik vorzugsweise den 


worin v die Geschwindigkeit an der Oberfläche und w die 
am Boden des Profils bezeichnet. Unter mittlerer Geschwin- 
digkeit eines bestimmten Profils ist zu verstehen der Quotient 
aus Wassermenge pro Secunde, dividirt durch die Fläche des 
Profils. Wenn auch diese Geschwindigkeit nur eine einge- 
bildete ist, ist dieselbe doch bei den Untersuchungen in der 
Hydraulik nicht zu entbehren. 

Die Messmethoden bezw. Instrumente von Lorgna, 
Michelotti, Ximenes, Brünings u. A. überging Redner, 
da dieselben keine praktische Bedeutung mehr haben. Das 
zuverlässigste Instrument zum Wassermessen ist zur Zeit der 
sog. Woltmann’sche Flügel. Woltmann (1757 Axstedt 
bis 13831 Hamburg) scheint nie das Verdienst des Erfinders 
dieses Instrumentes für sich in Anspruch genommen zu haben, 
wahrscheinlich ist diese einem gewissen Schaber zuzu- 
schreiben. 

Die noch jetzt gebräuchlichen Instrumente sind: 
Flügel, die Pitot’sche Röhre und der Doppelschwimmer. 

Bei den grossartigen Mississippimessungen, ausgeführt von 
den amerikanischen Ingenieuren Humphreys und Abbot in 
den Jahren 1351 bis 1859, wurden Doppelschwimmer ange- 
wendet, bei den internationalen Rheinstrommessungen im 
Jahre 1567, bei denen Deutschland durch den Wasserbau- 
director Grebenau vertreten war, Woltmann’sche Flügel, 
Pitot’sche Röhren und Doppelschwimmer. 


der 


Die Pitot’sche Röhre wurde verbessert von Darcy, 
der das untere Ende der Röhre in ein feines conaxial-conver- 
gentes Ansatzrohr auslaufen liess, wodurch die Öseillationen 
des Wassers aufgehoben werden, und die Geschwindigkeit des 
fliessenden Wassers auch, wenn man die gedachte conische 
Ansatzröhre in die entgegengesetzte Richtung bringt, als 
saugende Kraft zu Messungszwecken verwerthet werden kann. 

Der Woltmann’sche Flügel erhielt eine wesentliche 
Verbesserung durch Amsler, welcher mit demselben einen 
elektrischen Zählapparat verband, wodurch ermöglicht wird, 
die Umlaufszahl des Flügels oberhalb des Wasserspiegels ab- 
zulesen, ohne den Apparat aus dem Wasser za heben. Der 
Flügel ist in dieser vervollkommneten Gestalt ein ebenso be- 
quemes wie genaues Messinstrument. Die Anordnung der 
Doppelschwimmer ist umständlich und die Pitot’sche Röhre 
zeigt bei kleinen Geschwindigkeiten eine ungenügende Empfind- 
lichkeit. 

Für ganz genaue Messungen, wie solche bei Bestimmung 
des Güteverhältnisses von Turbinen u. s. w. erforderlich sind, 
empfiehlt es sich, die Wassermasse durch Ueberfall oder durch 
die Poncelet’sche Mündung zu bestimmen. 

Vergleichende Resultate verschiedener Messungsarten, die 
übrigens eine gute Uebereinstimmung zeigen, sind folgend 
notirt, wobei Redner warnte, sich von Resultaten wie die 
nachstehenden täuschen zu lassen: 

Grebenau, Rheinstrommessungen, 8. 42. 


Woltmann’scher Flügel. v= 2,1668” 
Darey-Pitot’sche Röhre v = 2,173" 
Schwimmer — 2,1830M, 


Messungen von Brückmann, Bornemann, Weis- 
bach u. A., vorgenommen in der Fischer’schen Papierfabrik 
zu Bautzen („Polytechn. Centralbl.*, 1849). 


Grosse Turbine Mittlere Turbine 


Ueberfall = 0,s715°® — (,3716°0 

Flügel —= (),6950°M = (431300, 
Weisbach, Ueberfall = 0,9239°m 
„Civil-Ingenieur“, ‘ Durchlass = 0,9290°% 
XII Flügel = (,9166°m, 


Die kürzlich von den Assistenten des Vortragenden, den 
Herren Ingenieuren Frese und Prahl, an der Förster-Mühle 
vorgenommenen Messungen ergaben folgendes Resultat: 

Poncelet’sche Mündung = 0,2730°% 
Flügel . = (0, 

In allen Fällen, wo weniger gleichförmige Bewegungen 
des Wassers stattfinden, insbesondere wenn in den Tiefen 
Wirbel, Gegenströmungen u. s. w. vorkommen, sind solche 
Uebereinstimmungen nicht zu erreichen. 

Schliesslich erörterte Redner noch die verschiedenen 
mathematischen Formeln, welche erforderlich sind, um aus 
den Beobachtungen mit dem Woltmann’schen Flügel und 
mit der Pitot-Darey’schen Röhre die Geschwindigkeit des 
in Canälen und Flüssen strömenden Wassers bestimmen zu 
können. 

Der Vortrag wurde durch Vorzeigung verschiedener vor- 
züglicher mechanischer Instrumente (Hydrometer) von Amsler 
in Schaffhausen sowie durch einen Woltmann’schen Flügel 
mit elektrischem Zählapparat der hiesigen Firma Lands- 
berg & Wolpers unterstützt und fand allseitiges Interesse. 
Flügel letzterer Art haben sich nach Mittheilung des Redners 
bei den Arbeiten der Ingenieure der königl. Landdrostei 
Hannover ausgezeichnet bewährt. 

Sitzung vom 4. April 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Bube. Schriftführer: Hr. Reuter. Anwesend 40 Mitglieder 
und 2 Gäste. 

Auf Antrag des Vorsitzenden ehrte die Versammlung 
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das Andenken des verstorbenen Geh. Regierungsrath Kar- 
marsch durch Erheben von den Sitzen. 

Hierauf hielt Hr. Bach Vortrag über 

Fabrikgebäude und Einrichtungen. 

Grosse Fabrikräume werden entweder in mehreren Ge- 
schossen über einander oder als einstöckige Gebäude herge- 
stell. Die ersteren sind für Handarbeiten und leichtere 
Maschinen, die einstöckigen für Handarbeiten und alle Maschi- 
nen anwendbar. 

Für mehrstöckige Gebäude: ist bei der Feststellung 
der Breite (der Entfernung der Fensterwände) die Möglichkeit 
der genügenden Beleuchtung massgebend, über 13 bis 14m 
darf man nicht wohl gehen. Eine genügende Höhe für solche 
Räume ist 3,6 bis 4”, eine passende Fenstergrösse 1,5% Breite 
und 2,2% Höhe bei 3 bis 3,3% Entfernung von Mitte zu Mitte. 
Für die Heizung solcher Räume genügen zwei Reihen 130mm 
weiter Heizrohre aus Gusseisen, welche am besten unter den 
Fenstern Platz finden, wo dies nicht statthaft ist, auch unter 
der Decke in 2,3 bis 2,5% vom Fussboden aufgehangen werden 
können. Für zwei derartige Räume von 38,0" Länge, 10,3” 
Breite und 3,3% Höhe, 11 Fenster in jeder Front, genügen 
6 Oefen mit Leuchtgas geheizt, welche im vergangenen Winter 
durchschnittlich pro Tag 50°’m Gas verbraucht haben. Es 
kommt hier überall der günstige Umstand in Betracht, dass 
jeder Arbeiter eine Gasflamme hat, welche bedeutend mit- 
erwärmt. 

Bei einstöckigen Gebäuden mit Oberlicht ist die Tiefe 
unbeschränkt. Das ziekzackförmige Dach dieser Räume wird 
durch hölzerne oder eiserne Träger, gewöhnlich auf eisernen 
Säulen ruhend, getragen. Die Träger streichen von Ost nach 
West, demgemäss die Dachflächen ebenso, die nach Süd ge- 
richteten Flächen sind abgedeckt, die nach Nord gekehrten 
mit Fenstern versehen, auf den Trägern liegen Rinnen von 
Zink, deren Fallrohre durch die hohlen, gusseisernen Säulen 
das Regenwasser unten in Canäle abführen. Es ist wichtig, 
die Zinkrinnen so einzurichten, dass sie sich frei ausdehnen 
und zusammenziehen können, weil sie sonst leicht undicht 
werden und zur Zerstörung der Träger Veranlassung geben. 

Eine vorzügliche Abdeckung dieser Dächer ist folgende. 
Die Sparren werden unterschalt, diese Unterschalung wird 
unterhalb mit Deckenputz versehen, oberhalb mit Torf und 
Strohlehm ausgefüllt, darüber kommt dann ein Pappdach. 
Diese Bedachung verhindert im Sommer von oben, im Winter 
von unten den Durchgang der Wärme. 

Für einen 21,0% breiten Webesaal genügen drei Heizrohr- 
stränge von 125"m Weite. Für einen 23% breiten vier 
Rohrstränge, für einen 40" breiten fünf Stränge, welche durch 
directen Dampf geheizt werden. 

Die Höhe dieser Räume beträgt vom Fussboden bis unter 
die Träger 3,6%, die unter 60° geneigten Fenster sind 1,5” 
hoch. An der höchsten Stelle des Daches sind doppelte 
Lüftungsklappen angebracht. Ein solcher Webesaalraum mit 
schmiedeeisernen Trägern, gusseisernen Säulen in Reihen 
von 3,1% Abstand, in der Reihe selbst von 6% Entfernung, 
mit einem Fussboden aus 100"® starken Sollinger Platten und 
1Y/ Stein starken, hohl gemauerten Umfassungsmauern kostet 
pro Quadratmeter Grundfläche 51 M, was mit den Angaben des 
„Deutschen Kalenders“ für derartige Gebäude sehr gut stimmt. 

Der sparsame Betrieb einer Fabrik verlangt ausser 
einer vollendeten Kraftmaschine und ausgezeichneten Fabri- 
kationsmaschinen auch eine gut arbeitende Transmission. So 
ist z. B. bei einer Transmission für 1000 Webestühle, wobei 
532 Lager vorkommen, durch Justirung dieser Lager der 
Arbeitsaufwand für die Maschine und Transmission von 70 
auf 57 Pferde reducirt. 


Nach dem Berichte des Prof. Radinger ist man in 
dieser Hinsicht in Amerika Europa voraus, es wird dort 
eine viel grössere Sorgfalt auf das Rundlaufen der Wellen, 
Räder und Riemenscheiben verwendet, damit keine freien 
Fliehkräfte auftreten können; sie wenden grössere Geschwin- 
digkeiten an, deshalb dünnere Wellen, leichtere Kuppelungen 
und Lager mit langen, beweglichen Schalen, welche die Wellen 
in einer Oelhülle tragen. Die Räder und Riemenscheiben 
werden sorgfältig ausbalaneirt, die Stärke des Kranzes ist 
mehr eine Frage der Ausführung als der Haltbarkeit, sie 
poliren den Riemenscheibenkranz und legen die platte Haar- 
seite des Riemens auf die Scheibe, weil sie von der An- 
schauung ausgehen, dass nicht allein die durch die Riemen- 
spannung hervorgerufene Reibung, sondern auch die durch 
den Luftdruck hervorgerufene Anklemmung zur Zugfähigkeit 
des Riemens beiträgt. Unter dem leisen Voreilen, welches 
eine Scheibe stets gegen ihren Riemen einhält, wird die 
zwischen beiden enthaltene Luft verdrängt und der Riemen 
adhärirt unter dem Atmosphärendrucke. Dieses Berühren 
wird kein absolut ununterbrochenes sein, ja vielleicht befindet 
sich unter °/;, der gesammten Auflagefläche noch Luft, aber 
der Luftdruck auf das Zehntel erzeugt schon eine solche 
Pressung, dass die dadurch geweckte Reibung zur Kraftüber- 
tragung genügt. 

Dieser Anschauung folgend sind grosse Kraftübertra- 
gungen in Amerika fast ausnahmslos durch Riemen schon 
seit 1340 vermittelt, während in Europa und selbst in Eng- 
land noch in neuester Zeit Zahnradbetrieb vorgezogen wird, 
trotzdem man auch in England schon seit 14 Jahren den 
Seilbetrieb kennt. Radinger fand in Amerika 99 pCt. aller 
Betriebe durch Riemenübertragung und nur drei grosse Ma- 
schinen mit Zahnradübersetzung. 

Es giebt in Amerika Riemenbetriebe zur Uebertragung 
von 1000 Pferden mit einem Riemen von 1,070% Breite, des- 
gleichen von 0,3550" und O,seo'" Breite, in verschiedene Stock- 
werke hin, ja sogar auf einander laufende grosse Riemen von 
457mm Breite. Auch bei der Anwendung von Zahnrädern 
sind die Amerikaner kühner, während z. B. deutsche und 
englische Maschinenbauer selten über 10 bis 12" Eingriffs- 
geschwindigkeit hinausgehen, Simpson in London 15,6%, 
Sulzer 15,3% bei Holz auf Eisen anwenden, hat Corliss 
bei seiner Ausstellungsmaschine 17,0% bei Eisen auf Eisen 
angewendet, was nur bei in jeder Hinsicht vollkommener 
Ausführung möglich ist. 

Die Anschauung, dass der Atmosphärendruck die Rei- 
bung und daher die Zugfähigkeit der Riemen beeinflussen 
könne, rief eine äusserst lebhafte Diseussion hervor. — 

Zum Schlusse machte Hr. Dr. Rühlmann einige Mit- 
theilungen über 

den Preis Montyon*) für Mechanik. 

In der Sitzung, welche die Pariser Akademie der Wissen- 
schaften in Paris am 10. März 1879 abhielt, wurde, nach 
einem von Monier erstatteten Berichte (der aus dem Ge- 
nannten, dann Philipps, Rolland, Resal und Tresca 
bestehenden Preis-Commission) dem Amerikaner George 


”) Baron v.Montyon (geb, 1733 zu Paris, gest. 1820 ebenda- 
selbst), erst (1766) Mitglied des königl. Rathes von Frankreich, dann 
(1775) Intendant der Provence, der Auvergne und von Larochelle, 
nachher (1780 bis 1791) Kanzler des Grafen v. Artois, wanderte 
1791 nach England aus, lebte dort als Privatmann und kehrte erst 
nach der zweiten Restauration in sein Vaterland zurück. 

Sein sehr bedeutendes Vermögen bestimmte er zu drei Preisen 
für Mechanik, Statistik und Experimentalphysiologie, deren Erkennung 
und Vertheilung der Pariser Akademie der Wissenschaften über- 
wiesen wurden. 
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Corliss der Montyon’sche Preis (1000 Fres.) für seine 
wohlbekannte Dampfmaschine ertheilt. Bekanntlich wurde 
dieselbe zum erstenmale auf der Londoner Weltausstellung 
von 1862 ausgestellt und fand sich auch auf der Pariser 
Weltausstellung von 1378 in verschiedenen Variationen von 
Sulzer u. A., auch bei der Galloway-Woolf’schen Dampf- 
maschine, welche man zur Zeit Compound-Maschine zu 
nennen pflegt. 

Die auf der Pariser Ausstellung von 1878 von Oorliss 
selbst eingesandte, mehrfach verbesserte Dampfmaschine ver- 
brauchte pro Pferdestärke und Stunde nicht mehr als 7 bis 8k 
Dampf und erfordert nur 1® Steinkohle unter denselben Ver- 
hältnissen. 

Uebrigens wird das Prineip der von Corliss angewandten 
Anordnung der Mechanismen für den Dampf-Ein- und Austritt 
für den Mechaniker Cave in Anspruch genommen. 


Eingegangen 19. Juni 1879. 
Siegener Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 16. Februar 1879 in 
Siegen. — Vorsitzender: Hr. Peters. Anwesend 30 Mit- 
glieder. 

Die Sitzung eröffnete der Vortrag des Hrn. Hortmann 
über 

Hohofen-Constructionen. 

Wenn auch in der Praxis mit den verschiedensten Hoh- 
ofenprofilen Resultate erzielt werden anscheinend so günstig, 
dass keine dringende Veranlassung vorliegen mag, Versuche 
mit einem anderen Profil zu machen, so bleibt dessen unge- 
achtet die Form, die am geeignetsten ist, die gleichzeitig auf- 
gegebenen Materialien zu gleicher Zeit und gleichmässig vor- 
bereitet vor die Windformen gelangen zu lassen, diejenige, 
in der unter allen Umständen die günstigsten Resultate erzielt 
werden müssen. Man hat demnach eine Form zu wählen, 
welche von oben nach unten, etwa ?/3 der ganzen Ofenhöhe, 
eylindrisch heruntergeht, dann aber allmälig bis zu den Formgn 
abnimmt, infolge des Querschnittes vor den Formen, der nicht 
grösser sein darf, als dass im ganzen Querschnitt noch eine 
vollständige Verbrennung der Coks erreicht werden kann, 
und infolge der Volumenabnahme der Coks und der Be- 
schickung durch Temperatur und Gase, welche merklich erst 
in der angegebenen Höhe anfängt. 
natürlich sämmtliche Theile desselben @Querschnittes unter 
demselben Druck, eine nothwendige Forderung, unter der die 
dem 


Bei dieser Form stehen 


Materialien gleichmässig niedergehen können. Aus 
gleichen Druck auf allen Theilen in demselben Qnerschnitte 
folgt ferner auch eine möglichst gleich dichte Lagerung der 
Materialien, so dass die Gase gleichmässig vertheilt den 
ganzen inneren Raum durchstreichen können; auch stört 
dieses Profil nicht den Weg des Gases durch plötzliche 
Formveränderungen, während bei einer stetig von oben nach 
unten abnehmenden Form, bei welcher ja sonst auch die 
Bedingungen des gleichen Druckes auf allen Theilen desselben 
Querschnittes und der Möglichkeit des gleichmässigen Auf- 
steigens des Gases durch den ganzen Raum erfüllt sind, durch 
die schräge Wand, auf der die Materialien naturgemäss ruhen, 
eine Voreilung der mittleren Partien stattfindet. Diese sind 
somit nicht so lange den aufsteigenden Gasen ausgesetzt wie 
die äusseren, wovon eine ungleichmässige Vorbereitung der 
gleichzeitig aufgegebenen Materialien die Folge ist. Noch 
weniger als bei einer sich erweiternden Gicht findet eine 
gleichmässige Vorbereitung statt bei einer zusammengezogenen 
Gicht, da bei dem Niedergehen die mittleren Partien stets 
einem grösser werdenden und die an den Wandungen einem 


geringer werdenden Druck ausgesetzt sind. Durch diesen 
* 
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ungleichmässigen Druck sind die Materialien an den Wan- 
dungen lockerer gelagert als in der Mitte, und dies wird 
noch vermehrt dadurch, dass bei dem geringeren Druck an 
den Wandungen dem Uebelstande, dass durch das raschere 
Niedergehen der schweren Eisensteine die leichten Coks an 
die Seite gedrückt werden, nicht so stark entgegengearbeitet 
wird als bei dem gleichmässigen Druck der Cylinderöfen. 
Es findet also bei solchen Oefen der zweifache Fehler statt, 
dass die mittleren, voreilenden Partien nicht so lange dem 
aufsteigenden Gase und geringerer Menge desselben ausgesetzt 
sind als die Materialien an den Wandungen. 

Dieser Fehler nimmt natürlich zu oder ab mit der Diffe- 
renz zwischen Gicht und Kohlensack. 

Dieser wol allgemein als theoretisch richtig geltenden 
Form ist man in den letzten Jahren durch die günstigen 
Betriebserfahrungen mit den immer weiter gewordenen Gichten 
in allen Roheisen produeirenden Bezirken, also bei unter den 
mannigfaltigsten Umständen arbeitenden Hohöfen, immer 
näher gekommen, und die Erfahrungen mit den jetzt schon 
vielfach eingeführten Hohöfen mit Cylinderschächten, die unter 
den verschiedensten Verhältnissen, sowol mit leicht als schwer 
redueirbaren Erzen auf Spiegeleisen, Bessemer-, Giesserei- 
und Puddelroheisen arbeiten, berechtigen zu der , Annahme, 
dass diese Form, die theoretisch allein allen Anforderungen 
genügt, die man an die Form stellen muss, sich auch in der 
Praxis bewährt hat. 

Die gegen die allgemeine Annahme dieser Form ge- 
äusserten Bedenken beschränken sich darauf, dass 

1) ein Hohofen mit so grossem Gichtquerschnitt, wie 
Cylinderschächte ergeben, nicht mehr ordentlich begichtet 
werden könne, wodurch Unregelmässigkeiten im Betriebe 
unausbleiblich wären, und dass 

2) der Gasstrom in den höheren Stellen des Hohofens 
nicht mehr ausreichend heiss sei, um auf die Materialien, die 
einen so grossen Querschnitt einnähmen, noch genügend vor- 
bereitend einwirken zu können, und dass deshalb die Gicht 
zusammengezogen werden müsste. 

Es ist ganz klar, dass Oefen mit weiten Gichten schwerer 
regelrecht begichtet werden können als mit engen Gichten, 
und dass fehlerhaftes Aufgeben, durch welches den Gasen 
das Emporsteigen an den Wandungen erleichtert wird, bei 
weiten Schächten viel nachtheiliger wirkt, weil bei grossem 
(Juerschnitt der mittlere Kern viel weiter von den Schacht- 
wandungen entfernt ist und in diesem Falle viel weniger 
Gas empfängt, also viel unvorbereiteter bleiben muss als bei 
engen Gichten. Aus diesem Grunde ist das seitliche Ab- 
fangen des Gases durch eingehängte Cylinder bei eylindrischen 
Schächten noch viel verwerflicher als bei anderen und natür- 
lich um so nachtheiliger, je weiter die Blechmäntel von den 
Ofenwandungen abstehen. Daher ist auch das Bestreben 
der Neuzeit erklärlich, für weite Gichten geeignete Aufgebe- 
vorrichtungen zu finden. 

Bis jetzt entspricht einzig und allein das Centralgasabfang- 
System den Anforderungen einer guten Begichtung. Durch 
das Umkippen der Wagen rollen die groben Stücke gegen 
das Rohr und das feinere Material kommt an den Umfang 
zu liegen; unter dem Rohr fallen die groben Stücke in die 
Mitte des Ofens und so wird in der Mitte des Ofens ein 
lockerer Kern gebildet und in dieser Lagerung können die 
Materialien bei verticalen Wandungen fast ungestört nieder- 
gehen. Durch dieses System ist man im Stande, wie die 
Praxis lehrt, Gichten bis za 6” Durchm. noch ganz gut be- 
gichten zu können und Oefen mit solchen Gichten kann man 
eine grössere Capacität geben als bis jetzt gebräuchlich ist. 

Whitwell sagt in einem Vortrage, den er kurz vor 


seinem Tode gehalten hat, dass dieses System sich besonders 
für solche Oefen empfehle, welche Eisen zur Stahlfabrikation 
darstellen, wegen der grossen Regelmässigkeit, die durch das- 
selbe für den Betrieb herbeigeführt wird, d. h. mit anderen 
Worten nichts anderes, als dass dieses System, welches er 
ja für die Darstellung der diffieilsten Qualitäts-Roheisensorten 
empfehle, für alle Verhältnisse anwendbar und rathsam sei. 

Das System hat nur den Fehler, dass bei lockerer Be- 
schickung ein Deckel angewandt werden muss, und dass beim 
Aufgeben, wenn nicht mehr Bedienung als sonst auf der 
Gicht gebräuchlich da ist, viel Gas verloren geht. Es hat 
aber den Vortheil, dass das Gas trockener als bei anderen 
Systemen zu dem Verbrauchsorte geleitet wird. 

In neuerer Zeit hat Hr. Sattler aus Oberschlesien sich 
eine Aufgebevorrichtung patentiren lassen, die für die weitesten 
Gichten bestimmt, beachtenswerth ist. Dieselbe besteht aus 
schmiedeeisernen Rohren, die je nach der Beschickung bis 
0,5" weit, nach unten conisch, 1,5" lang, über der ganzen 
Gichtöffnung vertheilt und von Trägern gehalten sind. Die 
Zwischenräume zwischen den Rohren sind mit Platten be- 
deckt, und seitlich schliesst ein Mantel, auf dem Rauhgemäuer 
stehend, das Ganze ab. Zwischen den Rohren sammelt sich 
das Gas und wird seitlich abgeführt. Ueber ihnen ist noch 
ein Eisenmantel, der den Aussturzraum bildet, über welchen 
die Gleise der Gichtbrücke führen. Da die Rohre stets mit 
Material gefüllt sind und selbst über den Rohren auf dem 
Aussturzraum noch Material liegt, so wird kein Gas ent- 
weichen. Das Gas wird oberhalb der Gicht abgefangen und 
sämmtlich abgeleitet; auch kann man das Material stürzen 
wie man Lust hat, das gröbere in die Mitte und das feinere 
nach den Seiten. Es ist nur nicht möglich, in die Gicht zu 
sehen, wie ja bei dem verbreiteten Parry’schen Trichter 
auch nicht, aber die Gicht lässt sich leichter zugänglich 
machen als bei diesem. Diese Aufgebevorrichtung scheint 
mir viel für sich zu haben und manche Mängel, die bis jetzt 
noch allen mechanischen Aufgebevorrichtungen anhaften, zu 
beseitigen. Ob dieselbe in der Praxis schon eingeführt, ist 
mir unbekannt. 

Ganz abgesehen von der Sattler’schen Aufgebevorrich- 
tung erhellt aus dem Gesagten über das Centralgasabfang- 
System, dass der Einwand, bei Cylinderschächten die weiten 
Gichtquerschnitte nicht ordentlich begichten zu können, selbst 
für unsere grössten Oefen nicht richtig ist. 

Was nun den zweiten Einwand betrifft, dass die Gicht 
vielfach zusammengezogen werden müsste, um das Gas noch 
so heiss zu halten, dass es noch vorbereitend auf die Mate- 
rialien einwirken könne, so muss ich zunächst constatiren, 
dass das Gas kälter wird mit der grösseren Höhe des Ofens, 
bedingt durch die auf dem weiteren Wege mehr abgegebene 
Wärme, als auch mit der weiteren Gicht wegen des grösseren 
Querschnittes, den dieselbe Menge Gas auszufüllen hat, und 
wegen der durch die grössere Weite hervorgerufenen geringeren 
Geschwindigkeit des Gasstromes. Es ist selbstverständlich 
nutzlos, Oefen höher zu machen als die Höhe, bei welcher 
die Temperatur des Gases nicht hinreichend heiss mehr ist, 
um auf die Materialien noch vorbereitend einwirken zu 
können. Oefen mit weiten Gichten können demnach, wenn 
nur von der Temperatur des Gases an der Gicht die Rede 
ist, nicht so hoch gemacht werden wie Oefen mit engeren 
Gichten; dieselben bedürfen aber auch nicht derselben Höhe, 
um denselben Effect zu erzielen, weil die Geschwindigkeit 
des Gases geringer ist und dadurch die Materialien doch 
gerade so lange dem Einflusse des Gases ausgesetzt sind. 
Bei unseren grössten Oefen in Rheinland und Westfalen mit 
etwa 22" Höhe und mit verticalen oder fast verticalen Schacht- 


wandungen, die mit sehr heissem Wind arbeiten, bei dem ja 
bekanntlich die Gichtgase am kältesten sind, haben bei ihrer 
gewöhnlichen Beschickung immerhin noch Gastemperaturen 
an der Gicht von 200° und darüber, während in denselben 
Oefen bei dichterer, nasser Beschickung die Temperatur auf 
höchstens 150° heruntergehen mag. 

Dies sind aber noch Temperaturen, die in der obersten 
Charge das mechanisch beigemengte Wasser verdampfen, und 
zunehmend bis 600°, bei welcher die Reduction der Erze 
beginnt, das chemisch gebundene Wasser entfernen und die 
dichten Erzstücke durch anfangende Röstung und kleine 
Sprünge vorbereiten und geeigneter machen zum rascheren 
Angegriffenwerden durch die Reductionsgase. 

Dieser besprochene Einwurf hat demnach keine Bedeu- 
tung; derselbe könnte uns in ganz vereinzelten Fällen höchstens 
nöthigen, ohne Nachtheil für dieselbe Vorbereitung den Ofen 
etwas niedriger zu halten, was ja wiederum einen Vortheil 
in sich schliesst, und uns ebenso wenig abhalten, die cylin- 
drische Schachtform anzuwenden, wie der Einwurf, dass 
weite Gichten so schwierig zu begichten wären. 

Der eylindrische Schacht ist also durch die Theorie als 
die richtigste und beste Form empfohlen und hat sich in der 
Praxis als stets durchführbar und auf alle Verhältnisse an- 
wendbar herausgestellt; es braucht also nur noch für die 
Neigung von den Formen nach dem Kohlensack ein con- 
stanter Winkel gefunden zu werden, um ein Profil zu erhalten, 
das unter den verschiedensten Verhältnissen für alle Coks- 
öfen passend ist. 

In der jüngsten Zeit ist der Rastwinkel immer steiler 
geworden, um einen schnelleren Ofengang zu erzielen; zu- 
gleich gewährt eine steile Rast noch die Vortheile, dass sie 
natürlich viel geeigneter ist als eine flache zur gleichmässigen 
Vertheilung der Gase durch den ganzen Querschnitt, und 
dass sich die Temperatur viel heisser hält, als bei sich sehr 
erweiternden flachen; endlich wird durch eine flache Rast das 
Material an den Wandungen viel mehr aufgehalten als in der 
Mitte; Umstände, die nothwendigerweise bei einer steileren 
Rast eine gleichmässigere Vorbereitung der Materialien in 
demselben Querschnitte bedingen. Zwar hat man fast all- 
gemein bis jetzt ein langsames Niedergehen der Materialien 
in der Rast für hochgekohlte Eisensorten für nothwendig ge- 
halten, allein meiner Meinung nach soll man dies, wenn man 
es für nothwendig erachtet, nicht durch die Ofenform zu 
erreichen suchen, sondern durch eine grössere Ofenhöhe oder 
langsameren ÖOfengang, wobei man das Nämliche, längere 
Einwirkung der Gase auf die Materialien, bezweckt, ohne 
auf die Vortheile einer steilen Rast, auf die möglichst gleich- 
mässige Vorbereitung der Materialien verzichten zu müssen, 
denn nie darf unbeachtet bleiben, dass zur Erzielung der 
besten Betriebsresultate sowol hinsichtlich des Brennmaterial- 
verbrauches als der Roheisenqualität nothwendig ist, dass die 
zu gleicher Zeit aufgegebenen Materialien möglichst gleich- 
zeitig und gleich vorbereitet vor die Formen gelangen müssen. 
Die neuesten Hohöfen weisen fast durchweg Rastwinkel von 
70 bis 80° auf und arbeiten mit gutem Erfolge auf Giesserei-, 
Bessemer- und Spiegeleisen, also Qualitäten, für deren Dar- 
stellung man sonst flachere Rasten wählte. In Schottland 
ist ein Rastwinkel von S0° längst üblich. Somit wäre die 
für alle Verhältnisse mit Coksbetrieb passendste Hohofenform 
ein verticaler Schacht, der bis auf etwa ?/; der ganzen Ofen- 
höhe heruntergeht, da erst im untersten Drittel des Hohofens 
eine wesentliche Abnahme der Materialien stattfindet, und 
dann nicht unter einem Winkel von 70° zu den Formen bei- 
läuft. Alle anderen Dimensionen sind abhängig von der 
Production. Die Grenze, bis zu der man mit der Höhe gehen 
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darf, wird bestimmt durch die Festigkeit der Coks, die 
Dichtigkeit der Materialien und durch die Temperatur der 
Gase, mit der dieselben dem Ofen entströmen. 

Ich habe die Erfahrung gemacht, dass es nicht rathsam 
ist für Hohöfen, die mit westfälischen Coks arbeiten, die 
Höhe über 22% zu nehmen, weil man dann, vorausgesetzt, 
dass man die Coks nicht selbst fabrieirt und die grösste 
Sorgfalt auf deren Darstellung anwenden kann, in der Aus- 
wahl von gutem Coks zu beschränkt ist, und namentlich 
wird dies der Fall sein in Zeiten, wo Üoks gesucht wird. 
Der Ofen in Geisweid, 20” hoch, ist schon sehr empfindlich 
gegen weiche, zerreibliche Coks. Bei Anwendung derselben 
findet sofort ein langsamer, gepresster Ofengang statt. Aber 
auch aus anderen Gründen ist es nicht rathsam, in der Höhe 
über 22% zu gehen. Die Beispiele in England, wo man über 
22m gegangen ist, haben zu der Erkenntniss geführt, dass 
bei solchen Höhen das Fassungsvermögen und die Anlage- 
kosten nicht mehr in richtigem Verhältnisse stehen zu der 
vermehrten Production. 

Sehr mülmige Eisensteine erfordern wegen der Dichtig- 
keit geringere Höhen, für deren Maximalhöhe der jedesmal 
angewandte Stein massgebend ist. 
Gichtgase gilt das oben Gesagte. 

Es bleibt jetzt nur noch der Abstand zwischen den 
Formen zu besprechen. Sie finden vielfach die Meinung ver- 
breitet, auch in den Lehrbüchern findet sich dieselbe vor: 
dass je nach der Roheisenqualität und je nach dem zu ver- 
arbeitenden Material bald ein weites, bald ein enges Gestell 
zu wählen sei; meiner Meinung nach müssen die Coks in 
dem ganzen Querschnitt durch die Formen stark weissglühend 
sein, es darf in der Mitte sich kein dunkler Kern befinden; 
alle Materialien müssen vor den Formen durch die durch die 
Verbrennung der Coks entstehende Hitze zum Schmelzen 
kommen, und es darf nicht etwa ein Theil, der nicht genügend 
Hitze erhalten und demnach nicht geschmolzen ist, von demı 
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geschmolzenen Roheisen mitgenommen werden. In diesem 
Falle ist kein günstiger Betrieb denkbar. Ganz gleichsgiltig, 
welche Roheisensorte produeirt, welcher Eisenstein verhüttet 
werden soll, der Abstand zwischen ist so zu 
nehmen, dass man im Stande ist, mit dem Gebläse sämmt- 
liche Coks vollständig zu verbrennen. Die Dimension, die 
am günstigsten ist zur Darstellung der höchst gekohlten 
Eisensorten ist auch die geeignetste und vortheilhafteste für 
jede andere Sorte. Roheisensorten soll 
man darstellen durch die verschiedene Gattirung der Eisen- 
steine, durch grösseren oder geringeren Kalkzuschlag, durch 
ein grösseres oder geringeres Verhältniss von Coks zum 
Eisenstein und durch ein rascheres oder geringeres Nieder- 
blasen der Materialien. 

Bei unseren jetzigen Maschinen und Oefen grösster Capa- 
eität sind wir meiner Ansicht nach im Stande, die Gestell- 
weite bis 2,5% zu nehmen. 


den Formen 


Die verschiedenen 


Bei zu enger Gestellweite im 
Vergleiche zur Ofencapacität und vorhandenen Maschine ist 
man nicht im Stande, einen foreirten Betrieb zu führen, ohne 
in kürzester Zeit das Gestell zu ruiniren. 

Durch die Lürmann’sche Schlackenform ist die richtige 
Vertheilung der Formen ermöglicht, also eine gleichmässige 
Vertheilang des eingeblasenen Windquantums an dem Um- 
fange des Gestells, welche auf einen regelmässigen Ofengang 
von gutem Einflusse sein muss; ebenso muss eine Vermehrung 
der Formen den Wind noch gleichmässiger vertheilen und 
sollte ebenfalls von Vortheil für den Ofengang sein. Letzteres 
habe ich indessen nicht wahrgenommen; als ich die Zahl der 
Formen von 7 auf 4 verringerte und ‚dasselbe Windquantum 
durch im Verhältniss vergrösserte Düsen in den Ofen blies, 


änderte sich der Ofengang gar nicht und der Ofen ging auch 
um nichts langsamer als zuvor. Dahingegen ist es für die 
Erhaltung des Gestells von grossem Werth, wenig Formen 
zu haben. 

Die bis jetzt übliche Methode, das Gestellmauerwerk, be- 
sonders um die Formen herum, und einzelne Theile der Rast 
durch geschlossene Kühlkästen, Kühlplatten und Kühlringe 
zu erhalten, wird in letzter Zeit immer mehr verlassen wegen 
der Gefährlichkeit, dass Wasser unbeachtet in den Ofen ge- 
langen kann, und durch offene Kühlvorrichtungen ersetzt. 

Gut bewährt haben sollen sich die offenen, geschweissten 
Kästen aus zölligem Eisenblech, die in die Formnische einge- 
schoben werden. Die vordere Wand hat einen ringförmigen 
Ausschnitt und vorspringenden Rand zur Aufnahme der Form. 
Die innere Fläche des Kastens wird mit Wasser berieselt. 
Das Wasser kann immer beobachtet werden und nie in den 
Ofen laufen. Die Rast wird auf ähnliche Weise geschützt, 
indem einzelne schmiedeeiserne Kästen, deren Vorderseite 
offen ist, in Form eines Raststeines eingeschoben werden; 
die inneren Wände werden durch ein Rohr bespritzt. 

In construetiver Hinsicht ist in neuester Zeit an den 
eisernen Erhitzungsapparaten nichts geändert worden, nur 
werden mehr Röhrenlagen genommen, um grössere Heizflächen 
zu erzielen. Hingegen haben die Whitwell-Apparäte wesent- 
liche Aenderungen erfahren. Whitwell selbst hat, um 
grössere Heizflächen zu erhalten, die Apparate erhöht und 
sucht durch bessere Zugführung und durch grössere Verthei- 
lung des Gases, wodurch eine innigere Vermengung mit Luft 
stattfindet, eine vollständigere Verbrennung desselben zu 
erreichen. Das Gas lässt derselbe in der verbesserten Ein- 
richtung in der ersten weiten Kammer aufsteigen, dann ver- 
theilt sich das Gas in fünf engere Parallelzüge, durch welche 
dasselbe herabfällt, vereinigt sich wieder in einer weiten 
Kammer, in welcher sämmtliches Gas aufsteigt, steigt darauf 
wieder, vertheilt in sieben engen Parallelkammern, in diesen 
abwärts und tritt nun aus dem Apparat heraus. Durch das 
gleichzeitige Durchstreichen mehrerer Kammern wird die 
Reibung an den Wänden vermindert und die Zugfähigkeit 
erleichtert. 

Goedecke hat diesen Apparat nach einer anderen Seite 
vervollkommnet. Derselbe erreicht 50 pCt. Heizfläche mehr 
als in dem alten Whitwell-Apparate durch Querwände in den 
Kammern, die viel geräumiger werden als bisher. Dadurch 
wird zugleich eine grössere Stabilität der Wandungen erreicht. 
Um die Reinigung leicht und bequem vornehmen zu können, 
sind Reinigungsöffnungen zu beiden Seiten des Apparates an- 
gebracht, und durch die geräumigen Kammern stösst nicht 
mehr eine Wand auf die Mitte der Reinigungsöffnung. Dann 
kann in jeder Kammer ein Mann behufs Reinigen und Ab- 
kratzen der Wände bequem in derselben arbeiten, da die 
Querwände erst über Mannshöhe hinaus anfangen. 

Die Debatte über diesen Vortrag wurde auf die Tages- 
ordnung der nächsten Versammlung gesetzt, und sollte den 
Mitgliedern der Vortrag gedruckt mit den Einladungskarten 
zugesandt werden. — 

An den Bericht des Vorsitzenden über die Vorschläge 
zur Reorganisation der Zeitschrift schlossen sich die Ernennung 
des Delegirten und seines etwaigen Stellvertreters sowie die 
Wahl des Vorstandes für das laufende Jahr. 

In seinem Jahresbericht warf der Vorsitzende einen 
Rückblick auf die Thätigkeit und das Leben des .Bezirks- 
vereines im verflossenen Jahre und fügte schliesslich noch 
einige Worte bei über die Entwickelung der industriellen 
Verhältnisse der letzten Zeit, insbesondere derjenigen In- 
dustrie, deren Träger die Mitglieder dieses Vereines sind und 
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unserem Bezirk Leben und Gedeihen geben. Derselbe er- 
innerte an zwei Momente, die augenblicklich mit Spannung 
verfolgt und beobachtet würden: an die Frage der Eisenzölle, 
von deren Ausfall ein grosser Theil unserer Werke die Mög- 
lichkeit des Bestehens abhängig wähnt, und an die neuen 
technischen Processe der Darstellung von Flusseisen und der 
Entphosphorung des Roheisens, die in der Entwickelung be- 
griffen, anscheinend auf die Eisenindustrie umwälzend und 
massgebend einwirken werden. Schliesslich sprach er die 
Hoffnung aus, dass die grossen Fragen, vor denen wir im 
Augenblicke stehen, eine uns günstige Entscheidung finden 
mögen, damit die bisher so blühende und gesunde Industrie 
unseres Bezirkes neue Kraft und neues Gedeihen aus derselben 
gewinne. — 

Hr. Daub legte ein bis jetzt in Preussen noch nicht 
aufgefundenes Mineral vor, das derselbe in geringen Mengen 
in den angeschwemmten Schichten an der Lahn in der 
Gegend von Hadamar und in grösseren Massen im Vogels- 
berg gefunden hat. Es ist dies der Bauxit, ein Thonerde- 
metall. Der Werth dieses Minerals steigt mit dem Gehalt 
an Thonerde im Vergleich zu Kieselsäure und mit der ge- 
ringeren Anwesenheit von Eisenoxyd. Schon vor längerer Zeit 
war von dem Vereine zur Beförderung des Gewerbfleisses in 
Preussen eine Prämie ausgesetzt für das Auffinden dieses 
Minerals in Preussen, woraus die Wichtigkeit desselben her- 
vorgeht. Seine Hauptanwendung findet es in der Alaun- 
fabrikation, dann wird es empfohlen als feuerfestes Material 
zum Herdbilden der Stahlöfen. 

Versammlung vom 11. Mai 1879 in Siegen. — Vor- 
sitzender: Hr. Peters. Anwesend 23 Mitglieder. 

Der Vorsitzende eröffnete die Sitzung mit geschäftlichen 
Mittheilungen und ging dann über zu der Discussion des 
in voriger Sitzung gehaltenen Vortrages über 

Construction der Hohöfen. 

Hr. Siebdrat führte aus, dass ein conischer Schacht 
einem cylindrischen vorzuziehen sei, weil in demselben bei 
dem Niedergehen der Materialien eine Auflockerung_ statt- 
fände, welche nothwendig sei, um eine zu grosse Pressung, 
hervorgerufen durch die Ausdehnung der einzelnen Theile 
der Beschickung durch die stets grösser werdende Hitze, zu 
vermeiden, die einen unregelmässigen Ofengang zur Folge 
haben müsste. Eine Erweiterung des Schachtes habe zudem 
noch den Vortheil, dass bei einem etwa eintretenden Ober- 
feuer, bei welchem ein Zusammenbacken der Massen oberhalb- 
des Kohlensackes vorkomme, eine Bewegung nach der Seite 
möglich sei, wodurch eine Trennung der zusammengebackenen 
Massen leichter bewirkt würde. Ferner hielt derselbe eine 
steile hohe Rast für günstig bei der Production -von grauem 
Eisen, aber ungünstig bei der von Spiegeleisen, weil sie die 
Aufnahme von Mangan erschwere, und wies hin auf zwei 
Siegener Oefen mit steiler Rast, denen es trotz aller Vorsicht 
nicht möglich wäre, Spiegeleisen mit hohem Mangangehalt 
zu produeiren, während es einem anderen hiesigen Ofen mit 
niedriger flacher Rast sehr leicht wäre, viel Mangan in das 
Eisen überzuführen. 

Dagegen behauptete Hr. Hortmann, dass bei conischen 
Schächten ungleich dichte Lagerung -der Materialien in dem- 
selben Querschnitt, durch den grösseren Druck auf die mittlere 
Säule, allgemein als ein Fehler angesehen würde, dem man 
ja beim Aufgeben so viel als möglich zu begegnen suche. 
Auch sei eine Auflockerung der Beschickungssäule nach den 
Wandungen hin durch die Ausdehnung der Materialien gar 
nicht geboten, da diese Ausdehnung durch das Entweichen 
von Wasser, Kohlensäure u. s. w. aufgehoben würde. Im 
Gegentheil finde beim Niedergange bis zum Kohlensack noclı 


eine kleine Volumenabnahme der Beschickung statt. Dann 
konnte derselbe dem Vorredner nicht beistimmen, dass eine 
niedrige, flache Rast die Manganaufnahme erleichtere, glaubte 
vielmehr, dass die angeführten Beispiele bei den beiden Oefen 
mit steiler Rast, denen die Ueberführung des erforderlichen 
Mangans in das Spiegeleisen nicht möglich sei, auf irgend 
welche Betriebsumstände zurückzuführen seien, und führte 
ein Beispiel an von einem hiesigen Ofen mit steiler Rast, 
dessen Spiegeleisen den hier höchst erreichbaren Mangan- 
gehalt aufweise. 

Letzterer Meinung trat Hr. Dresler bei, ebenso, dass 
eine kleine Abnahme der Materialien bis zum Kohlensack 
stattfände. 

Hr. Becker hatte behufs Vergleichung ‚der Resultate in 
den verschiedenen ÖOfenprofilen eine Liste fast sämmtlicher 
Hohöfen im Siegenschen entworfen, in welcher einestheils 
die Dimensionen, anderentheils die hauptsächlichsten Resultate 
sowie Ausbringen, Windtemperatur u. s. w. zusammengestellt 
waren. Leider lasse diese Tabelle”) keine direeten Schlüsse 
zu; es war bisher nur ein Hohofen mit eylindrischem Schachte 
längere Zeit in regelmässigem Betriebe, nämlich der in 
Geisweid von der Firma J. H. Dresler sen. Die Resultate 
dieses Hohofens seien zwar recht günstige zu nennen, gehen 
aber durchaus nicht über die durchschnittlichen Ergebnisse 
der Siegenschen Hohöfen hinaus. Ziehe man aber noch in 
Betracht, dass dort mit sehr guten Coks und bei sehr hoher 
Temperatur (das Werk hat die einzigen Whitwell-Apparate 
im Siegenschen) gearbeitet wird, so seien dieselben sogar 
etwas ungünstiger als bei verschiedenen älteren kleineren 
Hohöfen. Für die Ansicht des Hrn. Hortmann spreche 
die Tabelle also keineswegs. 

Redner knüpfte an diese Tabelle noch einige Bemerkungen 
über Hohofenconstructionen. 

Zunächst sei auffallend, dass die Höhe und Weite des 
Gestells bei den einzelnen Hohöfen nicht im Verhältniss zu 
der Grösse der Hohöfen gebracht werden kann. Kleinere 
Oefen haben weites und hohes Gestell, grössere umgekehrt. 
Es scheine demnach unter den Hüttenleuten Meinungsver- 
schiedenheit über die dem Gestell zu gebenden Dimensionen 
zu herrschen. Die einen wollen ihr Gestell möglichst eng 
und niedrig haben, da es ja doch bald weggefressen werde 
und ein weites Gestell beim Anblasen unbequem ist; andere 
sagen, sie wollen die feuerfesten Steine beim Gestell von 


_ vorn herein möglichst kurz nehmen, damit sie überhaupt 


nicht so stark angefressen werden, vielmehr die Kühlung recht 
bald in Wirksamkeit trete. Jedenfalls sei das Augenmerk 
beim Gestell darauf zu richten, dass sich die Steine beim 
Anblasen an der Aussenseite nicht zu weit aus einander geben 
können und so weite offene Fugen bilden. Dies sei durch 
kräftiges Binden der einzelnen Lagen zu erreichen. 

Sehr constant ist in der Tabelle der Rastwinkel, er 
schwankt nur zwischen 67° und 77° und beträgt durchschnitt- 
lich etwa 70% Man scheint also von der früheren Ansicht, 
dass ein flacher Rastwinkel einen geringeren Verbrauch an 
Brennmaterial bedinge, zurückgekommen zu sein. Die Con- 
straction der Rast wird hauptsächlich durch den Rastwinkel 
bedingt und zeigt sehr bedeutende Unterschiede je nach der 
Grösse der Hohöfen. Die Weite im Kohlensack schwankt 
zwischen 3,30% und 6,35%, und ist es natürlich, dass bei 
annähernd gleichem Rastwinkel die Höhe der Rast ungemein 
differirt; sie schwankt zwischen 2,62" und 6,90”. 

Die Höhe und Weite der Ofenschächte schwankt eben- 


*) Die Tabelle kann nicht mit abgedruckt werden, da sie viele 
Angaben vertraulicher Art enthält. 


falls sehr bedeutend; im Allgemeinen scheint man auf die 
Höhe des Schachtes kein grosses Gewicht zu legen; man hat 
sich vorgenommen, einen Hohofen im Ganzen so und so hoch 
zu nehmen und lässt den Schacht so hoch, wie dies Gestell 
und Rast erlauben. Die Gichtweite hängt sehr mit dem 
Alter der Hohöfen zusammen. Die älteren sind enger, die 
neueren weiter, bis die neuesten Schächte eylindrisch con- 
struirt werden; es ist darüber schon im Eingang gesprochen 
worden. 

Der cubische Inhalt der Hohöfen zeigt ganz enorme 
Unterschiede; er wechselt zwischen 62,3 bis 420,5 cbm, 

Die Resultate der einzelnen Hohöfen wechseln durchaus 
nicht so, wie man bei der grossen Verschiedenheit der Con- 
struction erwarten sollte. Der Coksverbrauch variirt zwischen 
1000 und etwa 12008 pro 1000* Roheisen, ist übrigens bei 
den kleineren Oefen meist etwas günstiger, besonders wenn 
man in Betracht zieht, dass dieselben meist weniger dichte 
und deshalb billigere Coks verarbeiten. Im Allgemeinen 
zeigt die Tabelle, dass es wirklich so ungemein nicht auf die 
Construction der Hohöfen ankommt. Es sind die verschieden- 
sten Constructionen gewählt und die Resultate sind trotzdem 
nicht sehr verschieden. ’ 

Die Frage, ob es zweckmässiger ist, grosse Hohöfen mit 
sehr hoher Productionsfähigkeit oder mittlere Oefen zu bauen, 
wird entschieden durch die Tabelle zu Gunsten der letzteren 
entschieden. Es scheint, dass Hohöfen von 60000 bis 
70000 Pfd. Productionsfähigkeit am meisten den hiesigen 
Verhältnissen entsprechen, besonders aus dem Grunde, weil 
die westfälischen Coks im grossen Ganzen nicht so fest sind, 
dass sie grössere Dimensionen zulassen. 

Hr. Siebdrat stimmte mit Hrn. Becker überein, dass 
kleinere Oefen vortheilhafter arbeiten als grosse. 

Hr. Pohlig erklärte sich im Allgemeiuen mit dem in 
der letzten Versammlung von Hrn. Hortmann entwickelten 
Gründen für eylindrische Ofenschächte, die zuerst in Schott- 
land, seit einigen Jahren auch in Deutschland eingeführt seien, 
einverstanden, möchte aber aus praktischen Gründen den 
eylindrischen Schacht nicht gerade als Norm aufgestellt wissen. 
Nach seinem Dafürhalten müsse der Schacht nach oben hin 
mindestens so viel eingezogen werden, dass das Material beim 
Heruntergehen der Gichten frei fällt und sich nicht an der 
Öfenwandung reibt. Eine solche Verengung, etwa 7 bis 10pCt. 
der Schachthöhe, habe auf die Ausnutzung der Gase sowie 
auf die Grösse der Production keinen nachtheiligen Einfluss. 
Redner habe z. B. bei einigen der so construirten 14 bis 17" 
(nicht 22”) hohen Oefen die Temperatur der Gichtgase nicht 
höher als 140 bis 195° ©. gefunden. Nur bei einem Ofen 
mit Standrohr, welches etwa 2% unter das Gichtplateau in 
den Ofen hineinragte, habe er Gastemperaturen (im Standrohr 
selbst) über 200°, sogar 2500 gefunden; bei grösserer Ver- 
engung dagegen (15pCt. und mehr) ergaben sich Temperaturen 
von 200 bis 250% Mit demselben Recht, wie Hr. Hort- 
mann in seinem Vortrage sagt: „Es ist selbstverständlich 
nutzlos, Oefen höher zu machen als die Höhe, bei welcher 
die Temperatur des Gases nicht hinreichend heiss mehr ist, 
um auf die Materialien noch vorbereitend einwirken zu können“ 
könne man also auch sagen: „Es ist nutzlos, den Ofen 
weiter zu machen als die Weite, bei welcher die Temperatur 
des Gases nicht hinreichend heiss mehr ist, um auf die Ma- 
terialien noch vorbereitend einwirken zu können.“ Besagte 
Verengung komme auch der leichteren Begichtung zu Gute. 
Wenn auch Hr. Hortmann das allgemeine Bedenken gegen 
weite Gichten bezüglich gleichmässiger Beschickung durch 
den Centralgasfang einfach als überwunden darstellt, so sei 


dem doch nicht ganz so. Das Centralgasabfang-System helfe 


etwas zu gleichmässiger Beschickung, aber noch lange nicht 
genug. Hr. Hortmann sage: „Die groben Stücke fallen 
gegen das Rohr u. s. w.“, habe sich aber am Rohr ein kleiner 
Kegel gebildet, dann rollen die groben Stücke hübsch seit- 
wärts, an den Rand u. s. w. Ob und wie der Sattler’sche 
Apparat sich bewähren wird, wissen wir noch nicht; Redner 
kenne vorläufig keinen besseren Aufgabeapparat als 
den vor einigen Jahren (1373) von den Herren Gebr. Buderus 
in Sophienhütte bei Wetzlar angewandten, welcher die Vor- 
züge des verbesserten v. Hoff’schen und Langen’schen 
Apparates sehr schön vereinigt. (Bd. XVIII, S. 670, der 
Vereinszeitschrift.) Mit der ersten Anwendung desselben auf 
einer hiesigen Hütte habe er nicht viel Glück gehabt, indem 
sich die Stange, an welcher der Conus hängt, häufig verbog, 
wodurch die Handhabung des Apparates sehr erschwert wurde. 
Nachdem der Conus aber in dem darüber befindlichen senk- 
rechten Gasrohr regelrecht geführt worden, sei die Hand- 
habung äusserst bequem und bewähre sich der Apparat auf 
verschiedenen Hütten ganz vortrefflich, indem man es durch 
einfaches Heben und Senken des Conus vollständig in der 
Hand hat, beliebig nach der Mitte zu oder nach aussen hin 
aufzugeben und so den mittleren Kern des Ofens so locker 
wie nöthig zu machen. Damit aber der Trichter des Gas- 
fanges nicht zu gross und infolge dessen Glocke und Conus 
nicht zu schwer ausfallen und die Begichtung unbequem 
werde, empfehle es sich, bei Oefen über 4% Gichtweite die 
Gichtöffnung durch Ueberkragung der oberen 4 bis 5 Stein- 
schichten etwas zu verengen, wodurch ja die Capacität des 
Ofens fast unverändert bleibt. 

Bei dieser Gelegenheit sei nicht unerwähnt zu lassen, 
dass man bei Anwendung dieses Aufgabeapparates lange nicht 
so mit Gichtasche zu kämpfen hat wie bei Oefen mit dem 
hier zu Lande sehr verbreiteten Standrohr. Er habe die 
Erfahrung gemacht, dass, wo man früher beim Standrohr 
etwa alle 14 Tage eine gründliche Reinigung der Rohrleitung, 
Apparate und Kessel u. s. w. vornehmen musste, man jetzt 
bei Anwendung des neuen Gasfanges das Putzen höchstens 
alle 5 bis 6 Wochen besorge. 

Was nun die Kühlvorrichtungen betrifft, so empfehle es 
sich einzelne geschlossene, geschweisste oder genietete, 
schmiedeeiserne Kästen von 300 bis 400" m Breite und 130 
bis 150m Höhe (Steinschicht) anzuwenden, welche zusammen- 
gelegt einen festen Kreisring bilden, aber einzeln jederzeit 
bequem ausgewechselt werden können. Jedes dieser Segmente 
sei mit einem Eingangs- und einem Ausgangsrohr versehen, 
welch letzteres in einen Trichter frei ausläuft. Man sei dann 
gerade so gut gesichert, dass kein Wasser unbeachtet in den 
Ofen gelangt, wie bei Anwendung offener Kästen, bei denen, 
abgesehen von anderen Nachtheilen, das nie zu vermeidende 
Ueberlaufen stellenweise recht unangenehm ist. Ausser diesen 
für Gestell und Rast gleich gut anzuwendenden Kühlkästen 
möge man für die nöthigen Spritzrohre sorgen derart, dass 
man, wenn nöthig, an jeder Stelle des Gestells und der Rast 
direct kühlen könne. Bei den Formen selbst sei eine weitere 
Kühlung als die durch die Doppelwand gebotene überflüssig. 

In Bezug auf die Winderhitzungsapparate wollte dem 
Sprechenden fast scheinen, als ob Hr. Hortmann die eisernen 
Röhrenapparate doch etwas gar zu stiefmütterlich behandelt 
habe; denn in constructiver Hinsicht sei in der neuesten Zeit 
gerade an den Röhrenapparaten mindestens so viel geändert 
bezw. verbessert worden wie bei den Whitwell- Apparaten. 
Namentlich sei man in den letzten Jahren bestrebt gewesen, 
neben der Vergrösserung der Heizflächen ganz besonders 
durch bessere Zugführung und Vertheilung der Gase eine 
innigere Mischung mit atmosphärischer Luft, also eine voll- 


kommenere Verbrennung zu erzielen. Ausserdem sei man 
darauf bedacht, dem durchströmenden Wind einen bequemeren 
Durchgang zu verschaffen und Reibung bezw. Pressungs- 
verluste auf ein Minimum zu redueiren, und habe dabei nicht 
vergessen, darauf zu rücksichten, dass die Apparate im Inneren 
bequem geputzt und auch die Rohre leicht ausgewechselt 
werden können. 

Schliesslich ging Redner noch auf die angeregte Frage 
ein, ob kleine oder grosse Oefen vortheilhafter arbeiten. Nach 
den von ihm angestellten Vergleichen dreier unter ziemlich 
gleichen Verhältnissen und mit annähernd denselben Roh- 
materialien arbeitenden Hütten fand sich u. a., dass Ofen X 
bei 190°ebm Inhalt und einer Windmenge von etwa 195cbm 
pro Minute durchschnittlich 47 000® Roheisen erblies, während 
mit Ofen Y bei nur 90,5°bm Inhalt und einer Windmenge von 
etwa 84°bm durchschnittlich 53 000& und mit Ofen Z bei 
83 °bm Inhalt und 82°bm Wind 30000K& Roheisen erblasen 
wurden. Während also hier die in verschiedenen Lehrbüchern 
enthaltene empirische Regel, wonach das Windquantum pro 
Minute etwa gleich dem cubischen Inhalte des Ofens ist, 
ziemlich zutrifft, sei die Production eines Hohofens durchaus 
nicht proportional dem Volumen desselben. Hier liege also 
der Vortheil entschieden auf Seite der kleineren Oefen. 

Hr. Hortmann war Meinung, dass aus Hrn. 
Becker’s Tabelle so schlechtweg sich gar keine Schlüsse 
ziehen lassen; denn es sei aus derselben gar nicht ersichtlich, 
was für Roheisen produeirt, aus welchen Materialien, ob aus 
leicht oder schwer reducirbaren Eisensteinen, ob die melirten 


der 


oder grauen Eisensorten aus manganreichen oder mangan- 
armen Eisensteinen und bei welchen Schlacke erblasen seien; 
alles Umstände, die auf den Coksverbrauch von wesentlichem 
Einfluss sind, und allein aus diesem Verbrauche habe Hr. 
Becker seine vorhin geäusserten Bedenken gefolgert. So 
z. B. werde der Hohofen zu Geisweid einfach mit den Werken 
in demselben Reviere verglichen; während aber diese Werke 
nur weissstrahliges Eisen produeiren, mache Geisweid noch 
nicht 25 pCt. seiner Production weissstrahliges, der Rest sei 
stark melirtes und graues Roheisen. 

Was die aufgeworfene Frage über die zweckmässige 
Grösse der Oefen anbelangt, so sei es richtig, dass bei dem 
Verhütten der hiesigen leicht redueirbaren Eisensteine die 
Oefen nicht zu gross zu sein brauchen, und dass kleine Oefen 
gegen grössere den Vortheil haben, leichtere Coks verwenden 
zu können, die nicht nur in der Anschaffung um etwa 10pCt. 
billiger sind, sondern auch infolge der grösseren Porosität 
leichter von der Gebläseluft angegriffen werden; und dies sei 
auch der Grund, warum kleine Oefen im Verhältniss der 
Production unter sonst gleichen Umständen weniger Luft, 
also nicht so schwere Maschinen "nöthig haben wie grosse 
Oefen, welche festen Coks verarbeiten. Dahingegen seien 
kleine Oefen in der Auswahl der Eisensteine viel beschränkter; 
festes Material, wie dichter Glanz, müsse schon klein zer- 
schlagen oder gar vorher geröstet werden; schwerer reducir- 
bare Eisensteine werden mit grösserem Vortheil in grösseren 
als in kleineren Oefen verhüttet, und dies mache sich für 
kleinere Oefen künftig vielleicht bei der Fabrikation von 
Bessemereisen fühlbar; nur Spatheisenstein zu nehmen, er- 
fordere einen kolossal hohen Coksverbrauch, viel Brauneisen- 
stein und Glanz mit dem erforderlichen geringen Phosphor- 
gehalt stehe nicht zur Verfügung; grössere Oefen helfen sich 
leicht mit einem Zusatz von phosphorarmen Rotheisensteinen 
der Lahngegend. Aehnlich verhalte es sich mit Giesserei- 
eisen. Solche und noch andere Fragen sprechen doch bei 
der Wahl auch mit, ob grössere oder kleinere Oefen zu 
nehmen sind. 
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Hr. Dresler legte eine Tafel mit Hohofenprofilen sämmt- 
licher Oefen des Siegerlandes vor, wie sie früher waren und 
heute sind und zeigte an denselben, dass bei allen Oefen, mit 
Ausnahme eines Holzkohlen-Ofens in Müsen, die Gicht er- 
weitert worden ist. — 

Der Vorsitzende gab sodann die Uebersetzung eines 
Artikels aus „Engineering“ über die Entphosphorung des 
Roheisens im Converter in Cleveland. Hieran knüpfte sich 
eine lebhafte Debatte, die sich namentlich bezog auf die 
divergirenden Meinungen der Fachleute in Bezug auf die 
Ausführbarkeit des Verfahrens mit grossen Massen und auf 
den Einfluss dieses Verfahrens auf die hiesige Industrie. — 

Zum Schluss sprach Hr. Veit über einige von ihm aus- 
geführte 

Verdampfungsversuche. 

Es sei ihm die Aufgabe gestellt worden, auf einer Grube, 
anf welcher zwei Kohlenarten gebraucht werden, durch Ver- 
dampfangsversuche nachzuweisen, welche Sorte die günstigsten 
Resultate, verglichen mit dem Anschaffungswerthe, liefere. 
Die erste Sorte war eine grusförmige, wenig stückreiche Kohle; 


dieselbe brannte mit kurzer Flamme, schlackte jedoch stark 
und erforderte häufiges Nachschüren. 
eine gewaschene Nusskohle; 


Die zweite Sorte war 
dieselbe brannte mit langer 
Flamme, schlackte fast gar nicht und der Heizer brauchte 
nur wenig zu schüren. 

Die zu den Versuchen verwendete Kohle wurde genau 
gewogen und später Schlacke und Asche zurückgewogen. 
Das Speisewasser befand sich in einem viereckigen cementirten 
Bassin, der Verbrauch wurde von einem Schwimmer direct 
abgelesen. Um die Zuverlässigkeit dieser Methode zu con- 
statiren, wurde bei ganz verschiedenen Niveaus ein Fass 
herausgeschöpft, gewogen, und es entsprachen jedesmal 22 mm 
Wassersäule genau 88K#. 
folgten von 10 zu 10 Minuten und sind die in Tabelle II ein- 
getragenen Resultate die aus diesen Notirungen gefundenen 
Mittelwerthe. Die Versuche fanden während des regelmässigen 
Betriebes statt; der producirte Dampf wurde zum Betriebe 
der Förder- und Wasserhaltungsmaschine verwendet. 

Die mechanischen Verhältnisse der Kesselanlagen sind 
aus Tabelle I ersichtlich. 


Die sämmtlichen Messungen u. s. w. 


I. Mechanische Verhältnisse der Anlage. 
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2 ‚schnitt |Schorn-| Heizflä zur 
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Die Kohlenpreise stellten sich nun an der Verbrauchsstelle: 


1) Erste Kohlensorte. 10000Kk ab Zeche . . 57° M 
£ Kracht rnpepe er, Al 4 
Fuhrlohn zur Grube . 15 „ 

Amsladengemie na nu.m 1850 % 
Zusammen . 120,50 M. 

2) Zweite Kohlensorte. 10000& ab Zeche . 76 M 
Fracht. a RE 

Fuhrlohn zur Grube . 15 „ 

Ausladeny. mm. 1,50 „ 


Zusammen . 13950 M. 

Durch Rechnung aus Tabelle II ergiebt sich nun bei 
Kohle X, dass 1* Kohle 5,20% Wasser verdampft, und bei 
Kohle Y, dass 1* Kohle 8,4sk Wasser verdampft; mithin 


kosten von Kohle X 100%& Dampf 23,14 Pf. und von Kohle Y 
100% Dampf 16,4 Pf. Gewiss ein schlagender Beweis, dass 
in diesem Falle die im Ankauf billigsten Kohlen im Verbrauch 
zu den theuersten wurden. In Tabelle I fällt die grosse freie 
Rostfläche im Verhältniss zur totalen auf (gewöhnlich !/ı 
bis 1/3), und hatte dies. seinen Grund in den 10 bis 15m 
weiten Rostspalten der 20 bis 22mm dicken Roststäbe, durch 
welche viel unverbrannte Kohlen hindurchfielen. Hieraus folgt 
nun nicht nur der hohe Procentsatz an Asche und Schlacke 
(Tab. II), sondern noch der weitere Uebelstand, dass durch 
die weiten, stellenweise ganz freien Rostspalten zu viel kalte 
Luft in den Verbrennungsraum eindringen kann. Dadurch 
wird aber die Temperatur herabgezogen, und dies ist wol 
die Ursache der gefundenen, ziemlich schlechten Resultate 


(Tab. II). Es wurde ein Mehl’scher Rost empfohlen, der 
sich wol bewähren wird. — 

Noch wurde dann die vorjährige Abrechnung nach- 
gesehen, richtig befunden und genehmigt und danach der 
Beitrag für das laufende Jahr auf 3 # festgestellt. 


In die Commission für die Reorganisation der Zeitschrift 
und Redaction der Statuten wurden gewählt die Herren 
Hortmann, E. Klein und Macco; in die Commission für 
die Unfallversicherung die Herren Becker, Gerlach und 
Mattner. 


Mittheilungen. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 


Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 26.) 


In der Abänderung mit sich drehendem Eisenkern nähern 
sich die v. Hefner-Alteneck’schen Maschinen der älteren 
Siemens’schen in der allgemeinen Anordnung fast voll- 
ständig, nur dass der Siemens’sche Inductor hier nicht 
eingeschnitten, hingegen allseitig mit Windungen umgeben ist, 
Die Wirkung bleibt jedoch völlig verschieden. Die eine Ma- 
schine beruht vorzugsweise auf bipolarer, die andere lediglich 
auf unipolarer Induction. Dort ist es der entstehende und 
versehwindende Magnetismus oder die Umlagerung der Molecüle 
innerhalb der Windungen, welche indueirend wirkt, unterstützt 
allerdings durch die Wirkung der äusseren Pole auf die vor- 
beieilenden Windungen; die stärkste Wirkung fällt mit dem 
Verschwinden des Ankermagnetismus zusammen; entgegen- 
gesetzte Ströme müssen gleichgerichtet werden und geben zu 
Funken Anlass. Hier bleibt der Ankermagnetismus stationär, 
die Wirkung findet lediglich auf die an den Polen vorbei- 
eilenden Windungen statt von innen und aussen; in jeder 
Spule folgen sich zwar auch entgegengesetzte Ströme, die 
nach jeder halben Umdrehung gleichgerichtet werden, gleich- 
wohl ist der Strom durch die Verbindung aller Spulen und 
die Stromableitung im Indifferenzpunkt ein gleichförmiger 
ununterbrochener; die einmalige Umdrehung des Inductors 
bringt eine viel grössere Wirkung hervor, da an den Magnet- 
polen fortwährend Draht vorbeigeht und somit gleich starke 
Induetion stattfindet. 

Ausser dynamo-elektrischen Maschinen werden auch 
solche mit Stahlmagneten nach v. Hefner-Alteneck’schem 
System gebaut zu Hand- und Maschinenbetrieb, für Galvano- 
plastik, zu Demonstrationszwecken in Vorlesungen u. S. w. 
Die beistehende Fig. 17 zeigt in '/, natürlicher Grösse die 
Abbildung einer Handmaschine, welche bei 120 Umdrehungen 
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in der Minute der elektromotorischen Kraft von 8 Bunsen- 
schen Elementen bei 12 Siemens’schen Einheiten innerem 
Widerstand entspricht. Dieselbe hat 50 winkelförmig gebogene 
Hufeisenmagnete, je hälftig oben (B) und unten (C) mit 
gleichartigen Polen einander zugekehrt. An der Inductor- 
welle befindet sich das kleine Zahnrad a, welches in ein 
grosses eingreift, das mittelst der Kurbel A gedreht wird. 
Der Commutator ist bei d sichtbar, auf demselben schleifen 
die Contaetbürsten e und f. Die äusseren Leitungsdrähte 
sind bei g und h an Schraubenklemmen befestigt. Bei 5 und 
b' sind Schmiergläser auf die Inductorwelle gesetzt. 


Die v. Hefner-Alteneck’schen Maschinen werden bei 
Siemens & Halske in Berlin als dynamo-elektrische Licht- 
maschinen in vier Dimensionen gebaut, für 700, 1200, 3000 
und 12000 Kerzen Leuchtkraft, mit einem Kraftbedarf von 
11/0, 21), 31/2 und 6 -Pferdest., im Gewicht von 65, 135, 
160 und 497&, in Grösse von 0,47 = bis 1,07® Länge, 0,22" 
bis O,s6” Breite und 0,24% bis 0,45% Höhe; der Preis ist 500, 
900, 1350 und 3300 A ausschliesslich Verpackung. Die 
kleinste der Maschinen (No. 4), die immer zuerst angeführte, 
macht 1200 Touren in der Minute, die grösseren weniger, 
nämlich 900, 700 und 450. Eine besondere zur Reinge- 
winnung von Metallen aus ihren Salzen bei hüttenmännischem 
Betriebe dienende dynamo-elektrische Maschine von 1,4% Länge, 
0,3% Höhe und 0,35" Breite wird zu 5700 #H geliefert. Die 
in Fig. 17 abgebildete Maschine mit Stahlmagneten für Hand- 
betrieb kostet 750 A. Für Maschinenbetrieb eingerichtet ist 
sie etwas billiger, 700 #, da die Zahnradübersetzung dann 
durch eine einfache Riemenscheibe ersetzt werden kann. Sie 
erfordert zum Betriebe 1/5 Pferdest. und kann bei 900 Drehun- 
gen in der Minute pro Stunde 6003 Silber oder 2005 Kupfer 
ausscheiden. 


Vergleich der v. Hefner-Alteneck’schen und 
der Gramme’schen Maschinen. Wie aus den Preis- 
couranten der Fabrikanten hervorgeht, sind die v. Hefner- 
Alteneck’schen Maschinen viel kleiner, leichter und kaum 
halb so theuer wie die Gramme’schen, und bedürfen auch 
einer viel geringeren Triebkraft für gleiche Wirkung. 
Es wurde dies bestätigt durch umfassende vergleichende Ver- 
suche, welche das Board of Trade in London mit sechs ver- 
schiedenen Maschinen anstellen liess, als man im Jahre 1876 
beim Lizard-Leuchtthurme die elektrische Beleuchtung ein- 
führen wollte (Dingler’s „Polyt. Journ.“, Bd. 227, S. 201). 
Die Gründe für diese Thatsachen sind in dem verschiedenen 
Princip der Maschinen zu suchen. Die Induction besteht 
immer in einer Wirkung des Magnetismus auf Draht, hervor- 
gerufen durch messbare mechanische oder durch unmessbare 
moleculare Lageveränderung zwischen Magnetpolen und einem 
geschlossenen Draht. Wie der Stromleiter rings herum 
magnetisch wirken kann, so kann er umgekehrt auch rings 
herum durch Magnetismus elektrisch erregt werden. Eine 
Maschine ist um so vollkommener, je mehr sie diese Fähig- 
keit des Drahtes allseitig und ohne Unterbrechung auszu- 
nutzen vermag; aus dem Grunde um so vollkommener, weil 
die Menge des aufzuwendenden Drahtes im umgekehrten Ver- 
hältniss seiner Ausnutzung steht, aber ebenso auch die Zahl 
der inducirenden Magnete, da jedes neue Drahtstück neue 
Magnete bedarf. Eine Maschine kann also um so kleiner, 
mit um so geringerem Materialaufwand hergestellt werden, 
je mehr der Induetordraht auf verschiedenen Seiten indueirt 
wird. Ferner kommt noch die Stärke des Magnetismus, der 
auf den Draht wirkt, in Betracht. In je höherem Grade der- 
selbe zur Entwickelung gekommen ist und je mehr er direct 
aus grösster Nähe auf den Draht einwirken kann, um so 
leistungsfähiger wird unter sonst gleichen Bedingungen die 
Maschine sein, um so kleiner kann sie für eine gewisse 
Leistung hergestellt werden. 

Man sieht nun bei dem Vergleiche sofort, dass die 
v. Hefner-Alteneck’schen Maschinen mehr leisten müssen 
als die Gramme’schen. Bei beiden findet Induction durch 
einen im Inneren der Drahtwindungen durch Vertheilung 
magnetisch erregten Eisenkern statt, und diese Wirkung mag 
bei beiden Systemen denselben Erfolg haben. Bei Gramme 
ist die Totalinduction hiermit fast erschöpft, die direete 
Wirkung der äusseren Magnete auf die Drahtschraube ist von 
nur geringem Belang. Bei v. Hefner-Alteneck ist die 
Wirkung der äusseren Magnete auf die entgegengesetzte 
Drahtseite von hervorragender Bedeutung, um so mehr, da 
die Magnete mit ihrer ganzen Kraft wirken; der im Inneren 
der Windungen auf die Ferne erregte Magnetismus kann nie 
die Stärke des erregenden Magneten selbst besitzen. 

Weiterhin kommt noch in Betracht, dass bei den grössten 
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@. Hefner-Alteneck’schen Maschinen 


die Polarität des 
Inductoreisenkerns nicht wechselt. Die Molecularbewegung 
hat in dem auch weichsten Eisen Widerstände zu überwinden, 
die Arbeit erfordern, welche sich wiederum in Wärme um- 
setzt. Diese Arbeit oder Wärme geht nun für die Wirkung 
der Maschine verloren und hat ausserdem das Missliche, dass 
sich das Eisen und damit der ganze Inductor allmälig erhitzt. 
Bei den kleinen Maschinen dreht sich allerdings der Inductor- 
kern mit; der Polwechsel dürfte immerhin nur halb so nach- 
theilig sein wie bei der Gramme’schen Maschine bei gleicher 


Stromstärke, da die Polarität der mitwirkenden äusseren 
Magnete unverändert bleibt. 
Aus dieser Betrachtung geht hervor, dass bei den 


v. Hefner-Alteneck’schen Maschinen Inductordraht und 
erregende Magnete nicht nur in viel höherem Grade, gewiss 
um das Doppelte, besser ausgenutzt werden, sondern dass 
auch die aus dem Polwechsel hervorgehenden Arbeitsverluste 
viel geringer sind als bei der Gramme’schen Maschine, ja 
selbst Null sind bei den grössten Exemplaren. Für gleiche 
Wirkung müssen somit die letzteren Maschinen um das 
Doppelte grösser sein als die ersteren. 

Die Widerstände, welche die inducirten Ströme der 
Drehung entgegensetzen, sind bei gleicher Leistung verschie- 
dener Maschinen als gleiche anzusehen; das Mehr an aufzu- 
wendender Arbeit kommt auf Rechnung der zu überwindenden 
Reibungswiderstände in der Drehachse und des Polaritäts- 
wechsels im Eisen, unter Umständen auch der erregten 
Massenströme (deren Bildung jedoch bei allen neueren Ma- 
schinen unmöglich gemacht sein wird). Je grösser nun eine 
Maschine sein muss für gleiche Leistungsfähigkeit, d. h. um 
dieselbe Menge Elektrieität zu entwickeln, um so grösser 
fallen die Reibungswiderstände aus. So erklärt sich, dass die 
Gramme’sche Maschinen eine viel grössere Triebkraft 
erheischen als die v. Hefner-Alteneck’schen. 

Neuere Maschinen für Wechselströme von 
Gramme und von Siemens & Halske. Die Erfindung 
der Jablochkoff’schen Kerze machte behufs gleichförmigen 
Abbrennens der Kohlen die Anwendung von Wechselstrom- 
Maschinen nothwendig. Von dem Prineip seiner Ringmaschine 
ausgehend, baute Gramme eine solche, die während der 
Pariser Ausstellung vielfältige Anwendung fand; die meisten 
zur Beleuchtung der Strasse, von Magazinen u. s. w. dienen- 
den elektrischen Lichter wurden durch dieselbe erzeugt. Seit 
Sommer 1878 (Patent vom 5. April 1878, No. 33833) fertigen 
auch Siemens & Halske in Berlin eine solche, von ihren 
früheren jedoch ganz verschiedene Wechselstrom-Maschine an, 
deren Inductor blos aus Draht, ohne Anker gebildet ist, und 
die sich prineipiell zu der Gramme’schen verhält wie die 
v. Hefner-Alteneck’sche Gleichstrom-Maschine mit fest- 
stehendem Inductorkern zu der alten Gramme’schen Gleich- 
“strom-Maschine. 
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Bei der neuen Gramme’schen Maschine, die wie die 
frühere auf unipolarer Ankerinduction beruht, sind acht 
flache Elektromagnete um eine Welle wie breite Radspeichen 
gruppirt und mit ihr befestigt, so dass sie sich zusammen im 
Kreise drehen; dieselben sind von gleichförmigen Strömen 


dauernd durchflossen, welche eine gewöhnliche, gleichzeitig 
mit umlaufende Gramme’sche Maschine erzeugt; die Drähte 
der Elektromagnete sind abwechselnd verkehrt gewickelt, so 
dass entgegengesetzte Pole (NSNSN) sich folgen. Die 
nach aussen gekehrten Pole der Elektromagnete sind von 
einem feststehenden gewöhnlichen Gramme’schen sehr breiten 
Ring umschlossen, um welchen 32 einzelne Drahtspulen (a b 
cda'b'c'd') gewickelt sind; dieselben gestatten eine derartige 
Verbindung, dass 4, 8, 16, 32 einzelne von einander unab- 
hängige Ströme entstehen, indem entweder alle 8 Spulen a «’ 
zu einer Leitung verbunden sind, desgleichen die 8 Spulen 
bb’ cc' und dd', oder indem je 4 oder je 2 Spulen desselben 
Buchstabens verbunden sind, oder endlich blos eine Spule in 
eine Leitung geschaltet ist. Die acht Magnete erzeugen nun 
in dem Ring ebenso viele entgegengesetzte Pole, die sich bei 
der Rotation des Elektromagnetenrades in dem Ringe drehen, 
so dass jede der einzelnen Drahtspulen rasch hinter einander 
von einem Nordpol, Südpol, Nordpol u. s. w. durchwandert 
wird. So müssen sich denn entgegengesetzte Ströme in den 
Spulen folgen. Die gleichen Buchstaben haben jedesmal den 
gleichen Strom, jedoch « und a’ u. s. w. in demselben Augen- 
blicke den entgegengesetzten. Bei der ersten Art Verbindung, 
wo man vier von einander getrennte Stromkreise herstellt 
(in welche die Ströme immer nach einander treten), müssen 
deshalb die Spulen a und a’ u. s. w. im umgekehrten Sinne 
ınit einander verbunden werden, damit die Ströme sich nicht 
vernichten, sondern summiren. Da der Ring hier feststeht, 
so ist die Ableitung der Ströme einfach ohne Anwendung 
eines Commutators zu ermöglichen. (Dingler’s „Polytechn. 
Journ.“, 1878, Bd. 229, S. 336; „Revue industr.“, 1878, 
S. 222.) 

Maschinen dieser Art werden von Gramme in drei 
Dimensionen ausgeführt, für 16, 6 und 4 Jablochkoff’sche 
Kerzen, im Gewichte von 650, 280 und 190%, Raum von 
0,5 bis 0,15 und O,1ıcbm, mit einer Geschwindigkeit von 600, 
700 und 800 Drehungen in der Minute, für eine Betriebskraft 
von 16, 6 und 4 Pferden und zu einem Preise von 10000, 
5000 und 3500 Fres. 

Die Maschine von Siemens & Halske beruht auf uni- 
polarer doppelter Magnetinduction oder constructiv auf der 
Bewegung von Ringebenen durch magnetische Felder, gebildet 
von Elektromagneten. Dieselbe hat ein Inductorrad, wie 


in der Alliance-Maschine mehrere vorhanden sind, dasselbe 
ist jedoch ein reines, einer Scheibe ähnliches Drahtrad, bei 


Fig. 19. 


welchem flache, hohe Spulen, wie 
Fig. 19 zeigt, aus einer Anzahl 
neben und über einander befind- 
licher Drahtwindungen bestehend, 
am Umfange dicht zusammen- 
stossen, nur in der Mitte jeder 
Spule bleibt ein schmaler, offener 
Raum. Auf beiden Seiten des 
senkrecht stehenden, sich um 
horizontale Achse drehenden In- 
ductorrades befinden sich Elektro- 
magnete in gleicher Zahl der ein- 
zelnen Spulen, die neben einander 
und gegenüber entgegengesetzte Pole 
haben (Fig. 20); der Strom einer be- 
sonderen Gleichstrom-Maschine, wie 
Fig. 16, durchläuft ihre Drahtwin- 
dungen. Bei der Umdrehung des In- 
ductorrades unterstützen sich gegen- 
überstehende Pole in ihrer Wirkung 
auf dieselben dazwischen befindlichen 
Drahtstücke. Man sieht nun, dass 
bei einer Bewegung des Rades um 
die Entfernung der Mitten zweier 
Spulen, alle Magnetpole von Mitte 
zu Mitte denselben Strom in allen 
Spulen erzeugen, der jedoch sofort 
wechselt, wenn die Mitte der Spulen 
an der Mitte der Pole vorüber ist. 

Fig. 21 zeigt eine Abbildung der Maschine in perspec- 
tivischer Ansicht, für 4 bis 6 Jablochkoff’sche Kerzen in 
etwa 1/ıo natürlicher Grösse. Zwischen den rechts und links 
entgegengesetzten Polen n und s das Inductorrad. Bei @ und 
b kommen die Drähte von der Gleichstrom-Maschine, die 


weiterhin mit der Umwickelung der Elektromagnete verbun- 
den sind; bei ce und d wird die Elektrieität aus dem Inductor 
der Maschine abgeführt, die Drähte kommen zunächst von 
dem Commutator. Es leuchtet ein, dass man den Inductor- 
draht an beliebiger Stelle durchschneiden und die Enden nach 
aussen mittelst eines besonderen Commutators leiten kann, 
um auf diese Weise mehrfache Stromkreise herzustellen, am 
Ende so viele als Spulen vorhanden sind. 


Fig. 21: 
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Die elektromotorische Kraft hängt hier ab von der Höhe 
der Spulen, welcher die Magnetpolhöhe möglichst entsprechen 
muss, von der Zahl neben und auf einander liegender Win- 
dungen und von der Entfernung der Pole von den gerad- 
linigen Stücken der Spulen, die allein inducirt werden, ganz 
abgesehen von der Stärke des Magnetismus in den Elektro- 
magneten und der Inductorgeschwindigkeit. Die Verhältnisse 
für kräftigste Induction liegen hier sehr günstig, da der Draht 
auf beiden Seiten an KElektromagnetpolen von stärkstem 
Magnetismus vorübergeht, während die Vertheilung auf einen 
fernen Anker nur schwächeren Magnetismus erregen kann. 
Man wird deshalb erwarten können, dass diese Maschinen im 
Hinblick auf die Grösse des Inductors bezw. auf die zu seiner 
Herstellung verwendete Menge Draht die grösste Menge 
Elektrieität liefern, und dass ihr Nutzeffect überhaupt der 
grösste von allen magnet-elektrischen Maschinen ist. 

Die Siemens & Halske’sche Wechselstrom-Maschine 
der beschriebenen Form zeigt eine gewisse Verwandtschaft 
mit der Alliance-Maschine, und es ist nicht uninteressant, 
eine Parallele zwischen den beiden Maschinen zu ziehen. 
Allgemeine Anordnung hier wie dort gleich; Siemens & 
Halske wenden jedoch Elektromagnete statt Hufeisenmagneten 
an. Dieser Umstand allein gestattet, die Dimensionen ausser- 
ordentlich zu vermindern. Weiterhin stossen bei dieser Ma- 
schine die Spulen dieht an einander, haben hohe, gerade 
Drahtstücke, sind sehr flach und besitzen keinen Eisenkern, 
Darin besteht der wesentlich prineipielle Unterschied der Ma- 
schine. In den runden, langen Inductorrollen der Alliance- 
Maschine findet zwar auch eine directe Drahtinduction statt, 
aber von sehr geringer, fast verschwindender Stärke gegen 
die durch den Polwechsel des Ankers. Würden in die Spulen 
der Maschine von Siemens & Halske Eisenkerne gelegt, 
so wäre deren Wirkung durch den Polwechsel gegenüber der 
directen unipolaren Induction gering, da die Spulen sehr flach 
sind, und deshalb die Rückwirkung des Magnetismus des 
Eisens auf die äusseren Windungen geringer ausfällt als auf 
die inneren. 

Siemens & Halske geben noch eine andere Construc- 
tion ihrer Wechselstrom-Maschine an, welche in der Anordnung 
nahe auf die Gramme’sche Maschine hinauskommt. Das 
Inductorrad ist wie ein breites Reifrad gebildet, die Spulen 
liegen also in einem Oylindermantel, die Elektromagnete sind 
radial angebracht, nach der Axe zu wie nach aussen, so dass 
gleichfalls Induction auf die sich drehenden Spulen von zwei 
Seiten erfolgt. 

Ferner geben dieselben an, dass die Elektromagnete auf 
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der einen Seite durch eine feststehende oder mit dem In- 
ductorrad verbundene Eisenscheibe bezw. Mantel gesetzt 
werden könnten; in beiden Fällen werden durch die ver- 
theilende Wirkung der Elektromagnete gegenüberstehend ent- 
gegengesetzte Pole in dem Eisen hervorgerufen, die unter 
allen Umständen ihre feste Stelle behalten, auch wenn das 
Eisen sich mit dem Inductor dreht. Natürlich kann die Ein- 
wirkung dieser Pole auf die Spulen nicht so kräftig sein, wie 
von Magnetpolen. Auch lassen sich mehrere Spulen über 
einander legen, deren Mitten zu einander verschoben sind, 
wodurch die Stromimpulse in verschiedenen Momenten der 
Rotation ihr Maximum und Minimum in den einzelnen Spul- 
reihen erreichen. Will man mehrere Stromkreise herstellen, 
so wird eine entsprechende Zahl von Spulen mit einander 
verbunden und die Drahtenden nach einem besonderen Com- 
mutator geleitet. Man könnte wol auch Drahtbündel von 
etwa Fingerdicke, zu je zwei Spulen gehörig, dicht neben 
einander rings herum legen und je die folgende zweite, dritte 
oder vierte mit einander verbinden. Man würde dann eine 
entsprechende Zahl einzelner Stromkreise erhalten von je 
einer Spulenreihe rings herum; man hätte aber den ganzen 
Raum nutzbar gemacht ohne Zwischenraum und bei geringster 
Dicke der Spulen, und es würde in jedem Spulenbündel stets 
der volle ungeschwächte Strom zur Wirkung kommen, da die 
zusammengehörigen ziemlich weit von einander abstehen. 
Allerdings würde dann an den Enden der geraden Bündel in 
die unwirksamen Bogen etwas mehr Draht fallen. 
FISSEHTEIEH TER? (Fortsetzung folgt.) 
Notizen. 

Technische Hochschulen bestehen in Deutschland 
zehn, an welchen im Wintersemester 1877/78 6434 Studirende 
von 585 Lehrern unterrichtet wurden. Die jährlichen Aus- 
gaben sämmtlicher Anstalten belaufen sich auf 2539 000 M 
oder 394,30 M auf jeden Studirenden. In Bezug auf Frequenz 
steht nominell München mit 1150 Studirenden an der Spitze, 
rechnet man jedoch die Berliner Bau- und Gewerbe-Akademie 
als zusammengehörig, so nimmt die dortige technische Hoch- 
schule mit 1027 + 692 = 1719 Hörern die erste Stelle ein. 
Weiter folgt Hannover mit 746, Dresden mit 661, Aachen 
mit 605, Karlsruhe mit 538, Stuttgart mit 543, Darmstadt 
mit 213 und Braunschweig mit 179 Studirenden. Oester- 
reich hat sieben technische Hochschulen mit 345 Lehrern 
und 4073 Studirenden, darunter nimmt Wien in der Frequenz 
den ersten Rang mit 1545 Studirenden ein. Frankreich 
hat eigentlich nur drei technische Hochschulen mit 155 Lehrern 
und 1175 Studirenden. Sehr viele technische Hochschulen 
hat verhältnissmässig Belgien, nämlich sechs mit 66 Lehrern 
und 695 Studirenden. Italien hat neun Hochschulen mit 
157 Lehrern und 1334 Studirenden, zu denen noch 779 Aspi- 
ranten ‚des Ingenieurdiploms an den Universitäten gezählt 
werden müssen. Russland hat sechs technische Hochschulen 
mit 226 Lehrern und 2315 Studirenden. Spanien hat auch 
drei und Portugal zwei technische Hochschulen; je eine 
technische Hochschule haben: Holland, Schweden und 
Norwegen, Dänemark, Griechenland und Serbien. 
Es bestehen also zusammen in Europa 53 höhere technische 
Lehranstalten, an denen 1681 Lehrer rund 18500 Schüler 
unterrichteten. Die Kosten für die einzelnen Anstalten sind 
sehr verschieden, von der Ecole des ponts et chaussees in 
Paris, wo jeder Studirende 3448,26 A, bis zur polytechnischen 
Schule in Hannover, an welcher jeder Studirende nur 196,70 M 
kostet. In Deutschland belaufen sich die Ausgaben für je 
einen Studirenden in Braunschweig auf 1034,48 #, in Darm- 
stadt auf 740,14 AM, in Stuttgart auf 515,64 M, in Dresden 
auf 432,94 #, in Karlsruhe auf 414,28 M, in Aachen auf 
410,24 A, der Berliner Gewerbe-Akademie auf 401,92 M#, in 
München auf 334,40 AM, der Berliner Bau-Akademie auf 268,3.M 
und in Hannover auf 196,70.#. (Nach „Deutsche Industr.-Ztg.“) 


Die Flanschendichtung nach dem Patent Remus in 
Plauen bei Dresden besteht aus 4m hohen, mit Kautschuk 
gefutterten Kupferbändern, welche wellenförmig gepresst sind 
und durch deren Umeinanderlegen sich Dichtungsringe von 
beliebiger Breite, Form und Weite herstellen lassen. Beim 
Verschrauben legen die scharfkantigen Kupferstreifen sich fest 
gegen die Dichtungsflächen, während etwaige Poren und 
kleine Undichtigkeiten durch den Kautschuk ausgefüllt werden. 
Der Preis beträgt 50 Pf. pro Meter. 
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Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 


Pfalz-Saarbrücker B.-V. A. Brüggemann, Ingenieur im 
Centralbüreau der Moselbahn in St. Johann a/Saar (2086). 

Sächsisch-anhaltinischer B.-V. A. Schöne, herzogl. Berg- 
meister in Cöthen (536). 

Westfälischer B.-V. C. Gassel, Ingenieur der Gutehoffnungs- 
hütte zu Oberhausen, z. Z. in Danzig, kaiserl. Werft (2746). früher 2. 

Württembergischer B.-V. Chr.Reichspfarr, Civil-Ingenieur 
in Stuttgart (1628). 

Keinem B.-V. angehörend. F. Reichel, königl. Gewerbe- 
rath in Aachen (3223). — A. Vermehren, Chemiker der chemi- 
schen Fabrik Hochfeld in Duisburg (2850). 


Verstorben. 


Hermann Opfergelt, Kaufmann und Maschinenriemenfabrikant 
in Stolberg bei Aachen (Aachener Bezirksverein.) 

N. Flamm, Commerzienrath und Generaldireetor in Burbach 
bei Saarbrücken (Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein und Zweigverein 
für Eisenhüttenwesen). 


Neue Mitglieder. 


Bergischer B.-V. Gerhard Goldkuhle, Regierungs-Bau- 


meister in Elberfeld (3728). 

Oberschlesischer B.-V. Küntzel, cone, Markscheider in 
Charlottenhof bei Königshütte (3730). — J. Martin, Gelbgiesserei- 
besitzer in Schwientochlowitz (5734). — Sugg, königl. Maschinen- 
bauführer in Königshütte (3731). — Walther, königl. Berginspector 
in Zabrze (3729). 

Pfalz-Saarbrücker B.-V. Otto Dingler, Fabrikbesitzer in 
Zweibrücken (3732). — J. F. Meyjes, Öber-Ingenieur der Dingler- 
schen Maschinenfabrik in Zweibrücken (3733). 

Keinem B.-V. angehörend. H. Huesmann, Inhaber der 
chemischen Fabrik in Nienburg a/W. (1463). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3731. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 3. August, Nachm. 
1 Uhr: Tauerfahrt von Boppard nach St. Goar. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 20. Juli, Nachm. 4!/s Uhr, Essen, 
Berliner Hof. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 


Dortmund, Casino: Versammlung. 


Festprogramm 
für die XX. Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure. 
Am 25. bis 28. August 1379 in Hamburg. 


Sonntag, den 24. August. 


Vormittags 12 Uhr: Eröffnung des Büreau im patriotischen Gebäude, Börsenbrücke, Zimmer No. 10. 
Abends 8 Uhr: Begrüssung der angekommenen Gäste im Locale des Vereines für Kunst und Wissenschaft (patriotisches 


Gebäude, Erdgeschoss). 


Montag, den 25. August. 
Vormittags 8 Uhr: Eröffnung des Büreau im patriotischen Gebäude, Zimmer No. 10. 
Vormittags 9 Uhr: Erste allgemeine Sitzung im Sitzungssaale der Hamburger Bürgerschaft daselbst, im ersten Stock, 


Haupttreppe. 


(Vormittags 11 Uhr: Frübstückspause.) 
Nachmittags 2!/a Uhr: Fahrt mit Extradampfern auf der Binnen- und Aussenalster, Abfahrt am Dampfbootsteg, Jungfern- 


stieg, dem Neuenwall gegenüber. 


Nachmittags 5 Uhr: Festessen im grossen Sagebiel’schen Saale, Grosse Drehbahn. 


Abends: Vereinigung in verschiedenen Localen. 


Dienstag, den 26. August. 
Vormittags 8 Uhr: Eröffnung des Büreau im patriotischen Gebäude, Zimmer No. 10. 
Vormittags 9 Uhr: Sitzungen der Sectionen bezw. Commissionen daselbst. (Nähere Angabe bis zur demnächstigen Be- 


stimmung über deren Zahl vorbehalten.) 


(Vormittags 111/a Uhr: 
Nachmittags 1Y/;s Uhr: Versammlung am Brookthore, Gang durch die Quaischuppen, Besichtigung der Dampfkrahne, des 
Beladens der Seedampfer u. s. w., des Kaiserquai-Speichers und seiner hydraulischen Hebevorrichtungen. 
Nachmittags 3 Uhr: Abfahrt per Dampfer am Kaiserquai, Elbbrücke, Elbdurchstich auf der Kalten Hofe, Reiherstieg- 
Schiffswerft, Hamburg-amerikanischer Postdampfer. 
Nachmittags 4!/a Uhr: Weiterfahrt auf der Elbe nach Blankenese. 
Nachmittags 6 Uhr: Gemeinschaftliches Mittagessen im Fährhause zu Blankenese. 
Abends 91; Uhr: Rückfahrt per Dampfer an die St. Pauli Landungsbrücke. Mutzenbecher’s Biergarten, St. Pauli Pavillon, 


Mittelstrass u. s. w. 


Frühstückspause.) 
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Mittwoch, den 27. August. 
Vormittags 8 Uhr: Eröffnung des Büreau im patriotischen Gebäude, Zimmer No. 10. 
Vormittags 9 Uhr: Zweite allgemeine Sitzung im Saale der Bürgerschaft. 
Vormittags 11 Uhr: Excursionen in verschiedenen Gruppen. 
(Mittagessen nach Belieben.) 
Nachmittags 5 Uhr: Zoologischer Garten, Besichtigung desselben, Gartenconcert; später Beleuchtung der Eulenburg, des 
Wasserfalles u. s. w. 


Donnerstag, den 28. August. 
Exeursion nach Kiel. Abfahrt in Hamburg: Klosterthorbahnhof 6 Uhr Morgens, Dammthorbahnhof 6 Uhr 7 Min., in 
Altona 6 Uhr 45 Min. — Ankunft in Kiel 9 Uhr 10 Min. 
Frühstück daselbst. Besichtigung der Werft- und Hafenanlagen, eines Kriegsschiffes u. s. w. Ausfahrt 
per Dampfer in die Ostsee bis Laboe, und zurück nach Bellevue. 3 Uhr gemeinschaftliches Mittagessen. 
Abends 8 Uhr 15 Min.: Rückfahrt per Extrazug nach Hamburg. Ankunft daselbst 10 Uhr 46 Min. 


Freitag, den 29. August. 
Ausflug mit dem Extra-Salondampfer „Blankenese* der Hamburg-amerikanischen Packetfahrt- Actien-Gesellschaft nach 
Helgoland (bei genügender Betheiligung). 
Anmeldungen für diese Fahrt, über welche im Specialprogramm Näheres zu finden, müssen spätestens 
bis zum 26. August, Mittags, erfolgt sein. 


Täglich einmal: Befahren des Geest-Stammsieles. Näheres im Specialprogramm. 


Hamburg, den 4. Juli 1379. Der geschäftsführende Ausschuss: 
W. Kümmel. B. Hennicke. Herm. Schemmann. 
Nachtrag 
zur Tagesordnung der XX. Hauptversammlung. 
(No. 26 d. W.) 


Antrag des Württembergischen Bezirksvereines: 

Der Hauptverein des Vereines deutscher Ingenieure richtet an die hohe Reichsregierung die Bitte: 

„Dieselbe wolle auf zukünftigen Weltausstellangen Berichte über die ausgestellten Gegenstände, soweit sie für die 
deutschen Verhältnisse von Interesse sind, von tüchtigen Specialtechnikern so eingehend und detaillirt abfassen lassen, dass die 
in den Ausstellungsobjecten verkörperten Resultate geistiger Arbeit sowie die in denselben niedergelegten Erfahrungen zum 
Gemeingut der heimischen Industrie werden.“ 


Begründung: Nur ein kleiner Theil der Interessenten und insbesondere nur eine verhältnissmässig geringe 
Zahl producirender Techniker ist in der Lage, die Ausstellungen selbst zu besuchen. Der weitaus grösste Theil 
derselben, vorzugsweise die vorwärts strebenden jüngeren Techniker, für welche die Kenntniss der in den Weltaus- 
stellungsgegenständen niedergelegten Erfahrungen von besonderem Werthe sein würde, sind ausser Stande, diese 
selbst zu besuchen. Für diese sind gründliche und detaillirte Berichte das einzige Mittel, sich über den Stand ihres 
Faches auf der gerade in Frage stehenden Ausstellung zu orientiren. Fehlen derartige Mittheilungen, so geht die 
geistige Arbeit, welche in den Ausstellungsobjeeten verkörpert ist, der Gesammtheit zu einem ziemlichen Betrage verloren. 

Privatinstitutionen, welche im Stande wären, die Kosten für solche Berichterstattungen zu tragen, 
existiren im Reiche nicht. Zwar haben bis jetzt einzelne Landesregierungen durch Entsendung von Vertretern 
für ihre Angehörigen Nutzen aus diesen Ausstellungen zu ziehen gesucht. Doch war hierbei neben der Gelegenheit, 
die Fortschritte der Industrie kennen zu lernen, der Zweck solcher Sendungen hauptsächlich ein eommerzieller, auf 
die Erweiterung des Absatzgebietes der einzelnen Unternehmer gerichteter, und es kamen so die Früchte blos ver- 
hältnissmässig Wenigen zu gut, wie auch die Berichterstattung sich auf eine Minderzahl von Fachgegenständen 
beschränkte. Sollen die Ergebnisse einer Ausstellung in umfassendem Masse für die heimische Industrie nutzbar 
gemacht und eine Zersplitterung der Kräfte vermieden werden, so erscheint die einheitliche Leitung einer 
solchen Berichterstattung durch die hohe Reichsregierung unerlässlich, die überdies noch besonders in der 
Lage wäre, die Berichterstatter mit werthvollen Empfehlungen zu versehen und denselben ausser der Ausstellung 
selbst auch Werkstätten des Auslandes zu eröffnen. Eine etwas eingehendere Berichterstattung hat die deutsche Reichs- 
regierung bis jetzt nur bei der 1873er Wiener Weltausstellung veranlasst. Doch sind diese Berichte, besonders im 
Gebiete des Maschinen- und Hütten-Ingenieurwesens, nicht so detaillirt, wie es im Interesse des Studiums der Fort- 
schritte der Industrie wünschenswerth erscheint. Namentlich entbehren dieselben grösstentheils der Beigabe von 
Illustrationen. Bei den darauf folgenden Ausstellungen in Philadelphia und Paris sind nur von den Vertretern einzelner 
Landesregierungen Berichte über einzelne Zweige der Industrie verfasst worden, welche jenen von Delegirten der 
österreichischen Regierung über die genannten Ausstellungen verfassten nicht an die Seite gestellt werden können. 

Der Versuch, ausländischen Berichten durch Uebersetzung in unsere Muttersprache eine allgemeinere Ver- 
breitung zu sichern, muss als ungenügend bezeichnet werden, weil solche Berichte auf den derzeitigen Stand der 
Industrie unseres Landes und deren specielle Bedürfnisse und Verhältnisse keinerlei Rücksicht nehmen. Eine Illustration 
hierzu bildet die Vergleichung des auf Veranlassung des königl. preuss. Ministers für Handel, Gewerbe und öffentliche 
Arbeiten übersetzten Berichtes der internationalen Jury über Proben mit Turbinen und Wasserrädern, Dampf-Feuer- 
spritzen und Dampfkesseln in Philadelphia mit den erwähnten österreichischen Berichten. 

Der dem Reiche aus einer besseren Berichterstattung erwachsende Aufwand dürfte ein wohl begründeter 
sein und im Vergleich zu dem der Gesammtindustrie hieraus erwachsenden Nutzen kaum in Betracht kommen. 
Zur Bestreitung desselben würden sich besonders die Ueberschüsse empfehlen, welche aus den Erträgnissen 
der Patentgebühren über den Aufwand für das Patentamt sich alljährlich ergeben, und welche, als von der Industrie 
erhoben, besonders dafür bestimmt sein dürften, zur Förderung derselben verwendet zu werden, in ähnlicher Weise, 
wie die Verwendung des durch das Generalstabswerk erzielten Reinertrages für das Reichsheer einen Vorgang bildet. 
An geeigneten Persönlichkeiten zur Berichterstattung fehlt es im Deutschen Reiche gewiss nicht, wenn auch die Aus- 
wahl der passendsten Kräfte nicht leicht sein wird. Der Verein deutscher Ingenieure würde es sich zur Ehre rechnen, 
auf den Wunsch der hohen Reichsregierung bei Aufsuchung tüchtiger Fachmänner zu diesem Zwecke mitzuwirken. 


r 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 4. Juli 1879. 
Berliner Bezirksverein. 

Sitzung vom 7. Juni 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Oesten. Schriftführer: Hr. Hoppe. 

Der Vorsitzende berichtete über die Mitglieder, welche 
sich zur Berichterstattung über die Gewerbe-Ausstellung 
bereit erklärt hatten, und über die Erleichterungen, welche 
der Ausschuss der Ausstellung dem Bezirksvereine für seine 
Berichterstatter gewährt habe. — 

Die Vorschläge des Vorstandes in Betreff Statuten- 
änderung, namentlich mit Rücksicht auf die Zeitschrift des 
Vereines, wurden der schon früher erwählten Zeitschrift- 
Commission zur Berathung und Berichterstattung übergeben. — 

Es folgte die Berathung des Antrages Musmann betr. 

Ventilation der Privatgebäude. 

Der Antragsteller beleuchtete die jetzt herrschenden un- 
genügenden Verhältnisse namentlich in kleineren Wohnungen 
und hob hervor, dass es dringend wünschenswerth sei, diese 
Frage von sachverständiger Seite zu berathen, wozu er den 
Verein als besonders geeignet halte, um dann, bevor etwa 
durch ungenügende oder unrichtige Polizeimassregeln diese 
Angelegenheit zu besonderer Unbequemlichkeit des Publicums 
geregelt würde, an betreffender Stelle die bezüglichen Anträge 
zu stellen. Er schlage vor, eine Commission zur Berathung 
und Berichterstattung darüber zu wählen. 

Für den Antrag sprach Hr. Stumpf, indem er betonte, 
dass die Luft in grossen Städten erheblich schlechter ist als 
in kleineren und auf dem Lande. Viele Schulen und andere 
öffentliche städtische und Staatsgebäude sowie einige Privat- 
häuser würden schon seit lange mit gutem Erfolge ventilirt, 
und sei auch er der Meinung, dass unser Verein entschieden 
in dieser Frage vorangehen müsse. Redner erwähnte hierbei 
eine die Ventilation betreffende Polizeiverordnung, nach 
welcher alle Abfallröhren der Closets entweder über die 
Häuser hinaus oder in ein Rauchrohr zu führen sind, und 
zeigte die Unrichtigkeit dieser Anordnung. 

Der Antrag Musmann wurde angenommen und eine 
Commission, bestehend aus den Herren Cramer, R. Henne- 
berg, Musmann, Stumpf und Voigt, zur weiteren Ver- 
folgung der Angelegenheit gewählt. — 

Der Vorstand stellte einen Antrag 

die australischen Ausstellungen 
betr. zur Berathung, welcher dahin ging: „Die Versammlung 
möge beschliessen, den Hauptverein zu ersuchen einen Bericht- 
erstatter zur Ausstellung nach Sydney zu senden.“ 

Als Referent trat Hr. Cramer für den Antrag ein, 
welcher nach ausführlichen Mittheilungen über allgemeine 
und specielle Export- und Importverhältnisse Australiens aus- 
führte, dass es jedenfalls erwünscht sei, zuverlässige, praktisch 
brauchbare, ausführliche Mittheilungen darüber zu erhalten, 
ob nicht die Betheiligung Deutschlands an dem Import nach 
Australien auf eine grössere als die bisherige Zahl von Waren 
ausgedehnt werden könne. Australien sei angewiesen auf 
den Import für Eisenbahn- und Telegraphenwesen, Land- 
wirthschaft (als landwirthschaftliche Maschinen, Locomobilen 
u. Ss. w.), Wasserleitungsanlagen, Zuckerfabrikation, Brennerei- 
anlagen, ferner von Chemikalien, Geräthen u. s. w. zur Prä- 
servirung des Fleisches, zur Verwerthung der Häute, Knochen 
u. A. m., Maschinen für Bergbau und dergl. und mehreren 
anderen Sachen. 

Hierüber an Stelle der unvollständigen, mehr oder weniger 
laienhaften Berichte von Zeitungscorrespondenten oder der 
meist einseitigen interessirten Mittheilungen einzelner Aus- 


267 


steller gute, brauchbare Nachrichten zu erhalten, müsse 
zunächst jedem Vereinsmitgliede von Werth sein; für den 
Verein selbst biete sich gleichzeitig eine Gelegenheit durch 
die That zu beweisen, dass er Anspruch habe auf etwas 
anderes als die dauernde Nichtbeachtung und offenbare Ge- 
ringschätzung gerade seitens massgebender Kreise. Die Aus- 
stellung selbst solle nicht Zweck und Grund des Unternehmens 
sein, sondern nur der äussere, zeitliche Anlass zum Beginn 
einer mehr auch nach aussen dominirenden Stellung des 
Vereines. Endlich werde unzweifelhaft der vaterländischen 
Industrie durch ausführliche unparteiische Mittheilungen über 
die technisch-commerziellen Verhältnisse Australiens ein schätz- 
barer Dienst erwiesen; nicht am wenigsten auch dann, wenn 
auf Grund solcher Mittheilungen der Exportversuch einzelner 
Artikel, weil aussichtslos, unterbleibt. 

Die Kosten einer solchen Berichterstattung seien aller- 
dings hohe, doch falle dies bei der grossen Zahl der Mit- 
glieder des Vereines und dem besonderen Interesse einzelner 
Firmen darunter nicht ins Gewicht. Schwieriger sei die 
Personenfrage zu erledigen. In einer Person seien selten alle 
wünschbaren Kenntnisse und Fähigkeiten vereinigt, man 
werde sich bequemen müssen, etwas wenigstens theilweis Voll- 
kommenes zu erreichen. 

Hr. Dr. Grothe war der Ansicht, dass auf der Aus- 
stellung in Sydney überhaupt wenig für uns zu holen sei und 
ein hingesendeter Berichterstatter die eigentliche dortige Ge- 
schäftslage und die sonstigen australischen Verhältnisse zu 
jeder anderen Zeit besser studiren könne als bei Gelegenheit 
der Ausstellung. Dagegen war Redner der Ansicht, dass die 
in Aussicht genommene Ausstellung in Melbourne besser 
dazu geeignet sei, und schlage vor, der Verein möge sich, da 
die Melbourner Regierung auch deutsche Juroren wünsche, 
mit der hiesigen Regierung in Verbindung setzen und bei 
derselben beantragen, dass sie für die Ausstellung in Melbourne 
eine gewisse Zahl Juroren unter Mitberathung des Vereines 
deutscher Ingenieure und sonstiger Industrieller aussucht und 
nach dort schickt. Dann würden wir sicher gute Berichte 
bekommen. Leider wäre dies bei Gelegenheit der Ausstellung 
in Philadelphia ganz vernachlässigt worden; die österreichische 
Regierung habe durch ähnliches Verfahren sehr gute Berichte 
erhalten und veröffentlicht. 

Hr. Cramer indessen sprach sich entschieden dagegen 
aus, dass der Verein in dieser Angelegenheit sich mit der 
Regierung gewissermassen verbinde und noch bis zur Aus- 
stellung in Melbourne warte, während Hr. Endenthum das 
ganze Unternehmen nicht für Sache des Vereines ansah, da 
es nur im Interesse einzelner Fabrikanten läge und der 
Verein dazu die Mittel nicht hergeben könne. 

Der Antrag wurde dann von der Versammlung abgelehnt. 


Eingegangen 30. Juni 1879. 
Cölner Bezirksverein. 

Sitzung vom 5. Juni 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Sachs. Schriftführer: Hr. Kieffer. Anwesend 25 Mitglieder 
und 1 Gast. 

Hr. Sachs hielt Vortrag über die Dampfmaschine 
mit Ventilsteuerung, Patent R. Zimmermann, erklärte 
dieselbe unter Vorlage von Zeichnungen und Diagrammen, 
gab an, dass gemäss Versuchen des Hrn. Prof. Pinzger in 
Aachen der Nutzeffect an der Welle gemessen 87!/s pCt., der 
Kohlenverbrauch 1,05* pro Pferd und Stunde ergeben habe, 
und hob als besonders empfehlend hervor, dass die Maschine 
eine der einfachsten Präeisionssteuerungen mit Ventilen und 
vom Regulator variabler Expansion besitze, die bis jetzt be- 


kannt sei. Die Construction sei vorzüglich auch für Förder- 
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maschinen verwendbar, und hätten Ausführungen von 500 und 
1000 Pferdest., wie solche bereits länger im Betriebe sind, 
zu den besten Resultaten in Bezug auf leichte Handhabung 
und Betriebsersparnisse geführt. 


Eingegangen 27. Juni 1879. 
Niederrheinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 6. Mai 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Lentz. Schriftführer: Hr. Dr. Stammer. Anwesend 
34 Mitglieder und 3 Gäste. 

Ausweislich der Antwort des Ausstellungsvorstandes auf 
den Antrag Daelen in der Versammlung vom 4. März, die 
Zulassung von patentirten aber nicht im Ausstellungsbezirke 
angefertigten Gegenständen betr., behält jener sich die Ent- 
scheidung in jedem einzelnen Falle vor. — 

Es folgte ein Vortrag des Hrn. Boeddinghaus über 

elektrische Beleuchtung. 

Die Erzeugung des elektrischen Stroms durch eine 
Batterie hat sich nicht bewährt, da die Stromstärke nicht 
constant bleibt; daher werden jetzt allgemein dynamo-elek- 
trische Maschinen angewandt. (Die Maschine von Siemens 
& Halske wurde vorgezeigt und erläutert.) Da die Kohlen- 
spitzen in 3 bis 5 Stunden aufgebraucht sind und erneuert 
werden müssen, so ist, um nicht plötzliche Dunkelheit ein- 
treten zu lassen, ein Zwischenlicht eingeschaltet, durch welches 
aber der Strom nur dann geht, wenn die Kohlenspitzen ver- 
brannt sind. Dieses Zwischenlicht ist aber nur für eine 
Dauer von etwa !/a Stunde berechnet und dient daher nur, 
um auf die Nothwendigkeit der Auswechselung der Kohlen- 
spitzen aufmerksam zu machen. Die Kohlenspitze, welche 
den positiven Pol bildet, nutzt sich in der Hälfte der Zeit ab 
wie die negative Spitze, wonach die Länge der beiden Kohlen- 
spitzen bemessen wird. Wegen der Ungleichheiten in der 
Gasretortenkohle hat die Firma eine eigene Fabrik von 
Kohlenstiften angelegt. 

Die vorgezeigte Maschine macht 1200 Umdrehungen in 
der Minute, wozu 1!/a Pferdest. nothwendig sind; die Licht- 
stärke ist gleich der von 700 Normalkerzen. Die am’ Hafen 
von Ruhrort aufgestellte und zur Wirkung gekommene Ma- 
schine lieferte eine Helligkeit von 3000 Kerzen und bedurfte 
einer Kraft von 3!/a Pferden. Wird hierzu ein Gasmotor ge- 
nommen, so verbraucht derselbe in der Stunde etwa 4ebm 
Gas zu 15 Pf., also für 60 Pf.; rechnet man dazu noch 20 Pf. 
für die Kohlenstifte, so kostet dieses Licht von 3000 Kerzen 
in der Stunde 80 Pf., abgesehen von den Kosten der Amor- 
tisation und einigen kleineren Unkosten. Der beleuchtete 
Theil des Ruhrorter Hafens hat eine Länge von 900” und 
eine Breite von 400”, und bedarf zur vollständigen Beleuch- 
tung dreier Maschinen, jede für 3000 Kerzen, so dass hier 
die Beleuchtung stündlich 2,40 M kostet. 

Ferner empfiehlt sich die elektrische Beleuchtung auf 
Schiffen, namentlich um Zusammenstösse zu vermeiden, da 
Versuche dargethan haben, dass es unter Zuhilfenahme von 
Brennspiegeln im Nebel noch einer Entfernung von 
2!/s engl. Meilen sichtbar bleibt. 

Das System Jablochkoff unterscheidet sich von dem 
vorigen wesentlich in drei Dingen: 

a) Die Kohlenstifte stehen vertical neben einander und 
sind durch eine weisse Masse, welche nach Einigen Kaolin, 
nach Anderen Gyps sein soll, getrennt; diese Masse schmilzt 
durch die Hitze des Lichtes und wird dadurch leitend. 

b) Um das ungleiche Abbrennen der beiden Polenden 
zu vermeiden, findet ein fortwährender Stromwechsel statt. 

c) Der ganze Apparat enthält 1 bis 5 Stromkreise; jeder 
Stromkreis ist in vier Lichter getheilt, von denen jedes aus 


in 
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vier Kerzen besteht, die nach einander brennen. Ist eine 
Kerze verbraucht, was im Laufe von 1!/a Stunden geschieht, 
so wird durch einen Stromwechsler der Strom durch die 
folgende geleitet; der Apparat von vier Kerzen, welcher vor- 
gezeigt wurde, hält also 6 Stunden aus. 

‚Die Jablochkoff’sche Kerze wird von Aerzten zum 
Kehlkopfspiegel verwendet. 

Andere Anwendungen der Lichtmaschinen sind: 

a) zur Galvanoplastik, wo allerdings besondere Vorsichts- 
massregeln zum gleichmässigen Niederschlagen des Metalls 
erforderlich sind; 57: 

b) zur Uebertragung der Kraft, indem man zwei Ma- 
schinen durch Leitungen verbindet. 

Da diese Uebertragung indess nur 50 pÜt. Nutzeffect 
liefert, so empfiehlt sie sich nur unter besonderen Verhält- 
nissen, wo ein solcher Kraftverlust nicht ins Gewicht fällt, 
wie bei Aufzügen und in Bergwerken. Im letzteren Falle 
besteht die Leitung in einem an den Schienen herlaufenden 
Kupferdraht, während der Wagen mit der zweiten Maschine 
eine Bürste aus Metalldraht führt. 

Die elektrische Beleuchtung dürfte besonders da zur 
Verwendung geeignet erscheinen, wo ohnedies Dampfkraft 
zum sonstigen Betriebe angewandt wird, und daher die Kosten 
der die Maschine treibenden Kraft nicht berechnet zu werden 
brauchen. Ein Nachtheil besteht allerdings darin, dass die 
Intensität des Lichtes unter Umständen lästig wirkt und daher 
durch Milchglasglocken oder durch stellenweise mattgeschliffenes 
Glas gedämpft werden muss, wodurch wieder der Vortheil 
der grösseren Helligkeit theilweise verloren geht. 

Auf die Aufforderung des Vorsitzenden an die An- 
wesenden, Mittheilungen über Erfahrungen mit elektrischer 
Beleuchtung zu machen, erwähnte Hr. Othegraven, dass 
Klauser in M.-Gladbach Glocken aus geripptem Glase 
anwendet, und dass die Bergisch-Märkische Bahnverwaltung 
auf dem Bahnhofe zu Elberfeld den Vorplatz mit zwei und 
den Perron mit vier elektrischen Lampen zu erleuchten vor- 
habe. Ein anderes Mitglied, welches bei Gelegenheit der 
Weltausstellung in Paris sich dort mit der elektrischen Be- 
leuchtung eingehend befasst hatte, theilte mit, die Societe 
generale d’electrieit& in Paris gebe selbst an, dass eine 
Jablochkoff’sche Kerze höchstens 30 Gasflammen zu er- 
setzen im Stande sei, dass aber thatsächlich und unter 
günstigen Umständen 20, ja in der Avenue de l’opera nur 
d Flammen durch eine Kerze ersetzt werden. Nach den 
Mittheilungen derselben Gesellschaft kostet das elektrische 
Licht der Jablochkoff’schen Kerze, wenn sie 12 Gas- 
flammen ersetzt, dreimal so viel wie das Gas. Allerdings ist 
die Jablochkoff-Kerze die theuerste Einrichtung für elektrisches 
Licht und hat daher noch keinen allgemeinen Eingang ge- 
funden; die Gramme’sche Maschine mit der Serainger 
Lampe wird meistens vorgezogen. Die starke Intensität des 
Lichtes in der Nähe macht es zum Privatgebrauch nicht 
tauglich, wozu übrigens noch die Nothwendigkeit einer sorg- 
fältigen Wartung kommt. Ebenso steht seiner Anwendung 
die rasche Abnahme der Intensität mit der Entfernung im 
Wege, wodurch es unmöglich ist, eine gleichmässige Be- 
leuchtung zu erzielen. In gewissen Fällen dagegen, wie in 
grossen Sälen, auf Bahnhöfen, an Häfen u. dergl., mag !es 
Vorzüge vor anderem Lichte haben. Der Kostenpunkt bleibe 
immerhin ein bedeutendes Hinderniss, wenn nicht derselbe 
unberücksichtigt bleiben darf, oder wenn, wie in Fabriken 
mit Dampfbetrieb, die Kosten der Dampferzeugung nicht be- 
rechnet zu werden brauchen. Auffallend bleibe es, dass das 
elektrische Licht durch die Vervollkommnung der Apparate 
vertheuert worden ist. Auf den von demselben Mitgliede 


geäusserten Zweifel, ob es möglich sei, die von dem Vor- 
tragenden angegebenen grossen Lichtstärken genau zu be- 
stimmen, erwiderte dieser, dass Siemens & Halske einen 
sehr genauen Lichtmesser auch für grosse Lichtstärken 
construirt haben. 

Von anderer Seite wurde die Vermuthung aufgestellt, 
dass durch Vergrösserung der Entfernungen das gewöhnliche 
Photometer sich auf starke Intensitäten anwenden lasse. Ein 
anderes Mitglied erwähnte, dass man durch Versuche den 
Einfluss der Umdrehungsgeschwindigkeit einer Maschine auf 
die Intensität bestimmt habe, und nun umgekehrt aus der 
beobachteten Geschwindigkeit auf die jedesmalige Lichtstärke 
zu schliessen im Stande sei. 

Weitere Bemerkungen über das elektrische Licht sind 
folgende: 

Die Jablochkoff-Kerze ist allerdings nicht billiger als 
der gewöhnliche Apparat, hat aber u. a. den Vorzug grösserer 
Eleganz. Die Umdrehungsgeschwindigkeit ist beschränkt 
durch die Widerstände; um diese zu verringern, wenden 
Siemens & Halske dicke Drähte an. Dass die Intensität 
des Lichtes für die Augen lästig sei und daher durch Glocken, 
welche einen Verlust an Lichtstärke herbeiführen, gedämpft 
werden müsse, wurde vom Vortragenden mit der Bemerkung 
zurückgewiesen, dass diese Abschwächung nicht überall un- 
bedingt nothwendig sei, da man nicht gezwungen sei, die 
Augen gegen das Licht zu richten. Ein Vortheil des elek- 
trischen Lichtes bestehe auch darin, dass es die Farben 
richtig erkennen lässt. — 

In der Folge berichtete Hr. R. M. Daelen namens des 
Ausschusses zur Vertretung auswärtiger Aussteller 
durch Mitglieder des Bezirksvereines. (Vergl. No. 23 
d. W.) Der Ausschuss habe die Zweckmässigkeit des An- 
trages im Allgemeinen anerkannt; bei der Berathung der 
einzelnen Bestimmungen seien aber nicht nur zu grosse 
Meinungsverschiedenheiten hervorgetreten, sondern es habe 
sich auch die Unmöglichkeit herausgestellt, gegenüber der 
grossen Mannigfaltigkeit der verlangten Leistungen bestimmte 
Normen festzusetzen; ferner müsse es der Verein ablehnen, 
über die persönliche Tüchtigkeit seiner Mitglieder ein Urteil 
abzugeben. Aus diesen Gründen habe sich der Ausschuss 
darauf beschränkt, an die Mitglieder eine Aufforderung, sich 
zur Vertretung auswärtiger Aussteller zu melden, ergehen zu 
lassen und die Meldungen dem Vereine zur weiteren Ver- 
anlassung zu übermitteln. Es seien 14 Meldungen eingegangen. 

Der Vorsitzende war der Ansicht, dass der Ausschuss 
hiermit seine Aufgabe noch nicht vollständig gelöst habe, da 
dieselbe dahin aufzufassen sei, dass der Bezirksverein dem 
Ausstellungsvorstande gegenüber nicht nur eine gewisse Bürg- 
schaft übernehme, sondern auch demselben Mittheilungen über 
die Specialitäten der Empfohlenen zugehen lasse. Dieser 
Ansicht wurde von den Mitgliedern des Ausschusses und 
anderen Anwesenden widersprochen, unter nochmaliger 
Geltendmachung der von dem Ausschusse vorgebrachten 
Erwägungsgründe und unter Hinweis darauf, dass die Thätig- 
keit der Civil-Ingenieure, welche eine Vertretung übernehmen, 
eine wesentlich kaufmännische ist, während der Verein deut- 
scher Ingenieure stets den Grundsatz befolgt habe, sich nicht 
in die kaufmännische -Privatthätigkeit seiner Mitglieder zu 
mischen. Ebenso wenig fand ein anderer aus der Mitte der 
Versammlung gemachter Vorschlag Anklang, ein Schieds- 
gericht für die Fälle einzusetzen, wo Aussteller und Vertreter 
sich nicht über die Unkosten der Vertretung einigen können; 
solche Fälle sollen durch vorhergehende Abmachungen ein- 
fach vermieden werden. 

Die Versammlung beauftragte hiernach den Vorsitzenden, 
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die Namen der 14 Civil-Ingenieure, die sich gemeldet hatten, 
dem Ausstellungsvorstande ohne weitere Bemerkungen mit- 
zutheilen, und überliess es den Gemeldeten, sich in Betreff 
aller Einzelheiten in unmittelbare Verbindung mit dem Aus- 
stellungsvorstande zu setzen. — | 

Hr. Othegraven zeigte noch Nietköpfe vor, die in 
der kupfernen Rauchkammer einer Locomotive gesessen 
hatten und eine merkwürdige Veränderung erlitten haben, 
insofern sie dicker und sehr Hr. 
Guntermann versprach chemische Untersuchung. 


hart geworden sind. 


Eingegangen 3. Juli 1379. 
Oberschlesischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 14. Juni 1379 in Kattowitz. — 
Vorsitzender: Hr. Freudenberg. Schriftführer: Hr. Stauss. 
Anwesend 23 Mitglieder. 

Der Vorsitzende verlas zunächst das Circular des 
Hrn. Dr. Grashof vom 24. Mai 1579 an die Vorstände der 
Specialvereine sowie ein Schreiben des Oberschlesischen Be- 
zirksvereines an den ersteren, worin ihm Mittheilung gemacht 
wurde über Ablehnung der Betheiligung des Oberschlesischen 
Bezirksvereines an den Conferenzen der Oberschlesischen 
Eisenbahn, welche diese unter Hinzuziehung der wirthschaft- 
lichen Corporationen der Provinz von Zeit zu Zeit abhält. 

Zur Durchberathung der einzelnen Punkte des Circulars 
wurden zwei Commissionen gewählt, und zwar für Punkt 1, 
betr. Statutenänderung mit besonderer Berücksichtigung von 
$ 1 sowie Aenderungen in der Redaction der Zeitschrift, und 
Punkt 3, betr. Vertretung der Interessen des Vereines durch 
die Presse, die Herren Promnitz als Vorsitzender, Bethke, 
Frerichs, Heckel, Hering, Lucke (Kattowitz), Lucke 
(Tarnowitz), Nack, Schimpff und Schrickell. Zur Be- 
rathung des Punkt 2, betr. Versicherungen gegen die Folgen 
der Haftpflicht, wurden gewählt die Herren Fitzner als 
Vorsitzender, Beyssel, Biebrach, Brisker, Ohuchul, 
Dilla, Israel, Jüttner, Kollmann, Koppmeyer, 
Menzel, Meyer (Gleiwitz), Recha, Scheller, Scholl- 
meyer, Stauss, Thometzek, Tokarsky und 
Trützschler)— 

Auf die an den Verein gerichtete Einladung des Hrn. E. 
Nack in Kattowitz begab sich die Versammlung nach dessen 
neugegründetem permanenten Musterlager, um der Eröffnung 
desselben beizuwohnen. 

Das permanente Musterlager hat den Zweck, die 
Leistungen und Fortschritte in den hervorragendsten Industrie- 
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zweigen zu veranschaulichen. Dasselbe war z. Z. von einigen 
40 Ausstellern, zu denen die hervorragendsten deutschen 
Firmen gehören, beschickt, und ist für die nächste Zeit noch 
eine weit stärkere Betheiligung angemeldet. Die ausgestellten 
Gegenstände bestanden zum grössten Theil in vollständigen 
Maschinen, Modellen, Werkzeugen und Materialproben und 
erfreuten durch geschmackvolle Anordnung in den weitläufigen 
Ausstellungsräumen. Nachdem der Vorsitzende Hrn. Nack 
seinen Dank ausgesprochen, schloss der officielle Theil des 
Tages, dem noch ein recht ausgedehnter geselliger in den 
Wohnräumen des Hrn. Nack folgte. 


Eingegangen 24. Juni 1879. 
Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 15. Juni 1879 in Wörlitz, — 
Vorsitzender: Hr. C. Lüders. Schriftführer: Hr. Schöne. 
Anwesend 20 Mitglieder und 3 Gäste. 

In Vertretung des am Erscheinen behinderten Delegirten 
verlas der Vorsitzende das schriftliche Referat des ersteren 
über die Elberfelder Versammlung, welches sich im Wesent- 


lichen an die bereits in der Wochenschrift erschienenen Be- 
sprechungen der dort gefassten Beschlüsse anschloss. — 

Hr. H. Jannasch gab dann nähere Aufschlüsse über 
Tendenz und bisherige Wirksamkeit des Schraubenver- 
eines. Derselbe, gegründet im Jahre 1867 in Alexisbad, 
hat bis jetzt eine Einnahme von 5259,54 M erzielt. Die an 
Mitglieder des Gesammtvereines und deren Angehörige ge- 
zahlten Unterstützungen betragen 3840,50 AM, so dass zur Zeit 
ein Vorrath von 1418,74 # zu verzeichnen ist, welcher zu 
4 pCt. bei der Kreis-Sparcasse in Bernburg aufbewahrt 
wird. — 

Hr. F. Köppen hielt hierauf Vortrag über einen von 
ihm erfundenen neuen 

Abdampfapparat 
(D. R.-P. No. 3997), welcher, entgegen den bisher hauptsäch- 
lich üblichen Methoden, der Flüssigkeit die zu ihrer Ueber- 
führung in Dampfform nöthige Wärme auf indirecte Weise 
zuzuführen, bezweckt, die Flüssigkeit durch unmittelbare Be- 
rührung mit den Feuergasen in Dampf zu verwandeln. 

Der vom Dampfkessel oder einer sonst passenden Feue- 
rung abgehende Feuerzug theilt sich hinter dem Kessel in 
zwei Arme, deren jeder mit einem Schieber geschlossen 
werden kann und deren einer ‘direct in den Schornstein, der 
andere dagegen in den Verdampfapparat einführt, von dessen 
oberem Theil aus die Feuergase durch ein Rohr in den 
Schornstein geleitet werden. Der Verdampfungsapparat be- 
steht seiner Hauptsache nach aus einem metallenen oder 
gemauerten Cylinder, dessen Durchmesser sich nach dem 
vorhandenen Schornstein richtet, und der oben und unten 
geschlossen ist. Der obere Boden wird durch ein Gefäss 
gebildet, welches in regelmässigen Zwischenräumen mit Röhren 
versehen ist, die nach unten nur wenig, dagegen je nach der 
Art und Menge der Flüssigkeit mehr oder weniger hoch im 
Gefäss hervorragen und dazu dienen, die Flüssigkeit in den 
Apparat einzuführen sowie zu verhindern, dass dieselbe an 
. den Wänden desselben niederfliesst. Um das Niederfliessen 
der Flüssigkeit zu reguliren, werden durch die Röhren Stricke 
gezogen, welche die Oeffnungen derselben nicht ganz aus- 
füllen. Die Flüssigkeit wird dann an den Stricken nur in 
dünnen Schichten und langsam herabfliessen, und es wird 
dadurch sowie durch die directe Einwirkung der Feuergase 
und des starken Zuges, eine Verdampfung erzeugt, wie sie 
mit den bisherigen Pfannen und Apparaten nicht entfernt 
erzielt werden konnte. 

Die concentrirte Lösung sammelt sich in einem Gefässe 
im unteren Theile des Apparates, aus welchem sie durch 
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einen Hahn abfliessen kann. Durch Stellung des letzteren 
kann jede beliebige Concentration erreicht werden; das sich 
während der Operation abscheidende Salz kann aus dem Ge- 
fäss leicht entfernt werden, da dasselbe von den Feuergasen 
nicht berührt wird. 

Eine zweite innere Einrichtung des Verdampfapparates 
ist folgende. Ein an der inneren Wand befestigter Ring 
trägt mehrere parallel laufende Stäbe. Auf diesen ruhen oben 
und unten offene Cylinder, welche, in gegen einander ver- 
setzten Schichten aufgebaut, den ganzen inneren Raum des 
Apparates ausfüllen. Die durch die erwähnten Röhren ein- 
geführte Flüssigkeit fällt auf die Cylinder, vertheilt sich über 
die innere und äussere Oberfläche derselben und komnit 
hierdurch in sehr dünner Schicht mit den Feuergasen in 
Berührung. Die abgedampfte Lösung sammelt sich wie vor- 
her im unteren Gefässe des Apparates. Um den Betrieb des 
Apparates zu beobachten sowie denselben behufs event. Reini- 
gung in jeder Etage zugänglich zu machen, sind auf allen 
Seiten Fenster oder Thüren angebracht. 

Um den Zutritt der Luft durch die Zuflussröhrehen von 
oben her zu verhindern, sind je mehrere derselben gemein- 
schaftlich mit einer Glocke überdeckt. Eine solche Glocke 
hat seitlich einen dreieckigen Ausschnitt, dessen höchster 
Punkt etwas tiefer liegt als die Oberkante der Röhrchen. 
Das Niveau der im Gefässe des oberen Bodens befindlichen 
Flüssigkeit muss sich daher während des Betriebes stets über 
dem Ausschnitte befinden und somit ist jeder Luftzutritt zu 
dem Apparat abgeschnitten. Der Zufluss der Flüssigkeit zum 
Verdampfapparat erfolgt aus einem über diesen befindlichen 
Reservoir und kann mittelst eines Hahnes regulirt werden, 
so dass genau so viel Flüssigkeit zufliesst, wie der Apparat 
abzudampfen im Stande ist. 

Sollen reine Salze bei der Krystallisation erzielt werden, 
welche etwas Flugasche nicht vertragen können, so sind Gas- 
feuerungen anzulegen. 

Der Apparat ist in des Redners eigener Fabrik zu Stass- 
furt thätig, hat dort bis jetzt sehr befriedigende Resultate 
geliefert und entspricht den an ihn gestellten Anforderungen 

1) eontinuirlicher Betrieb, 

2) vollkommenste Ausnutzung des Feuermaterials und 
daher bedeutende Kohlenersparniss, Fortfall der bisher üblichen 
theuren Pfannen und deren Bedienung, 

3) Fortfall aller kostspieligen Reparaturen 
vollkommen. — 

Innere Vereinsangelegenheiten füllten 
Sitzung. 


den Rest der 


Mittheilungen. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 


Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 27.) 


Die Siemens & Halske’sche Wechselstrom-Maschine 
wird in drei Grössen hergestellt, für 16, 8 und 4 Jabloch- 
koff’sche Kerzen, zum Preise von 4700, 3200 und 2100 A. 

Die Wechselstrom-Maschinen, wo sie überhaupt anwend- 
bar sind, besitzen einen gewissen Vorzug vor den Gleich- 
strom-Maschinen, da bei ihnen der Commutator nicht ver- 
stellt zu werden braucht und deshalb der Uebergang der 
Elektrieität auf die äussere Leitung bei allen Geschwindig- 
keiten oder auch bei jedem äusseren Widerstande in voller 
Stärke und ohne Funkenbildung erfolgt. So weit dieselben 
dynamo-elektrische sind und eine besondere Gleichstrom- 
Maschine zur Erregung der Elektromagnete haben, wird sich 
die Stromstärke bei Veränderung des äusseren Leitungswider- 
standes auch weniger veränderlich zeigen, da bei der einfachen 
Maschine diese Veränderung auch auf die Stärke der eigenen 
Elektromagnete zurückwirkt. 


Sonstige neuere magnet-elektrische Maschinen. 
Die Reihe der Erfindungen ist mit den beschriebenen Ma- 
schinen noch nicht abgeschlossen; es existiren mehrere weitere 
Systeme und es ist nicht unwahrscheinlich, dass die Zukunft 
noch manche andere Combination bringen wird. Principiell 
Neues ist in den bis jetzt noch bekannt gewordenen Maschinen 
nichts enthalten, sie sind nur als Modifiecationen früherer 
Formen anzusehen, sie beruhen alle auf bipolarer Anker- 
induction. Holmes in England (1869), Lontin in Paris 
(1875) und Weston in Amerika (1876) bauen Maschinen, 
die, wie die Gramme’sche, ein Elektromagnetenrad besitzen, 
welches, wie auch dort, von einem Inductorring umgeben ist, 
der jedoch aus einer der Zahl der Elektromagnete entsprechen- 
den Anzahl radial gestellter mit Draht umwickelten Anker 
besteht, so dass hier die Induction nicht durch wandernde 
Pole wie bei Gramme, sondern durch den Polwechsel wie 
in der alten Stöhrer’schen, der Alliance-Maschine u. s. w. 
erfolgt. Prineipiell ist eine völlige Uebereinstimmung mit 
letzterer Maschine vorhanden; der formelle Unterschied liegt 
darin, dass die neueren Maschinen dynamo-elektrische sind, 
dass nicht das Inductorrad, sondern das Elektromagnetenrad 
sich dreht (was jedenfalls wegen der grösseren Reibungs- 


‚Jhindernisse kem Vortheil ist) und dass die Einwirkung hier 
an der Peripherie, dort seitlich erfolgt. Bei gleich sach- 
gemässer Anordnung dürften diese Maschinen der Gramme- 
schen Wechselstrom -Maschine in der Leistung entsprechen, 
sie vielleicht übertreffen, da die Eisenkerne der Inductorrollen 
den Magnetpolen näher kommen und deshalb stärkere Polarität 
erhalten als bei Gramme, wo sich zwischen Ring und 
Magnetpolen die Drahtlagen befinden. 

Lontin baut ausserdem eine Gleichstrom-Maschine, bei 
welcher ein wie vorher eingerichtetes Rad, das aber jetzt die 
Bedeutung des Inductors hat, an einem starken hufeisen- 
förmigen Elektromagnet vorbeigeht, dessen Polschenkel rechts 
und links von dem Rade stehen, somit dasselbe an diametral 
entgegengesetzten Punkten umschliessen. Hierbei wird in den 
Inductorrollen der unteren Hälfte des Rades, die sich vom 
Nordpol zum Südpol bewegen, fortwährend ein gleich ge- 
richteter Strom, in den Rollen der oberen Hälfte, die sich 
vom Südpol zum Nordpol bewegen, ebenfalls ein gleich 
gerichteter Strom, aber entgegengesetzter Richtung erzeugt. 
Es sind nun alle Rollen zu einem geschlossenen Drahtkreis 
wie bei Gramme mit einander verbunden, und an den In- 
differenzpunkten, wo die Rollen den Magnetpolen gegenüber- 
stehen, schleifen Federn, welche die daselbst zusammen- 
treffenden Ströme nach aussen ableiten (Dingler’s „Polyt. 
Journ.*, Bd. 228, S. 513). Ganz ähnlich sind auch die Ma- 
schinen von Bürgin in Basel eingerichtet (Dingler’s „Polyt. 
Journ.“, Bd. 223, S. 177). Es ist nicht zu erwarten, dass 
diese Form von Maschinen eine verhältnissmässig grosse 
Wirkung giebt, da die vielen Inductionsrollen zu wenig be- 
schäftigt sind; bei einer einmaligen Umdrehung des Rades 
findet blos ein einziger Polwechsel statt. 

A. Niaudet in Paris baute 13576 eine Gleichstrom- 
Maschine in folgender Art (Dingler’s „Polytechn. Journ.“, 
Bd. 223, S. 473). Das Inductorrad entspricht hier in seinem 
Bau demjenigen der Alliance-Maschine; die mit Draht um- 
wickelten Anker sind zwischen zwei Scheiben parallel der 
Drehachse befestigt, so dass also die Pole nach rechts und 
links gekehrt sind. Die Drähte sind jedoch zu einem in sich 
geschlossenen Kreise vereinigt wie bei Gramme, Lontin 
u. A. Von den Verbindungen der einzelnen Rollen gehen 
Kupferstreifen ab, über welche Federn schleifen, genau wie 
dort. Auf jeder Seite des Rades befindet sich ein Hufeisen- 
magnet, dessen Pole den obersten und den untersten Rollen 
nahe gegenüber stehen; die Pole rechts und links in gleicher 
Höhe sind entgegengesetzt. Es sind also die Anker der 
Rollen, die den Magnetpolen gegenüber stehen, in entgegen- 
gesetzt magnetischem Zustand und die obersten Rollen um- 
gekehrt wie die untersten. Beim Drehen des Rades entsteht 
nun in allen Rollen, die sich von den oberen Polschenkeln 
nach den unteren bewegen, ein gleichartiger Strom und ebenso 
in allen Rollen, die sich von den unteren Polschenkeln nach 
den oberen bewegen, ein gleichartiger Strom, aber entgegen- 
gesetzter Richtung. Diese Ströme werden in bekannter Weise 
vereinigt und nach aussen abgeleitet. Ein principieller Unter- 
schied zwischen der Niaudet’schen und der Lontin’schen 
Gleichstrom-Maschine besteht nicht. Letzterer wendet einen, 
ersterer «zwei inducirende Magnete an; bei Lontin ist die 
ganze eine Hälfte des Inductorrades (von rechts nach links) 
stets nordmagnetisch, die andere südmagnetisch, bei Niaudet 
sind die Anker der einzelnen Inductorrollen mit zwei Polen 
versehen wie ein Stabmagnet, die oberen sind jedoch ent- 
gegengesetzt polar wie die unteren. Die Wirkung bei der 
Rotation bleibt sich jedoch dadurch gleich wie auch die Ab- 
leitung der Ströme. 

Achnliche Maschinen wie die Niaudet’schen werden in 
Amerika von Wallace-Farmer als dynamo-elektrische mit 
Elektromagneten gebaut, die jedoch bei vergleichenden Ver- 
suchen viel weniger leisteten als die Gramme’schen (Dingler’s 
„Polytechn. Journ.*, Bd. 230, S. 27). 

Dynamo-elektrische Kette. Siemens & Halske 
verbinden auch behufs Verstärkung der Wirkung eine Reihe 
von dynamo-elektrischen Maschinen und zwar derart, dass sie 
den in dem einen Inductor erzeugten Strom durch den Elektro- 
magneten einer zweiten Maschine, den hier erzeugten Strom 
durch den Elektromagnet einer dritten Maschine und so fort 
gehen lassen, während aus der letzten Maschine der Strom 
in den Elektromagnet der ersten Maschine geht. Eine solche 
mit einander verbundene Reihe von Maschinen nennen sie eine 
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dynamo-elektrische Kette. Dieselbe gestattet eine ausser- 
ordentliche Verstärkung der elektromotorischen Kraft und 
bietet auch sonstige praktische Vortheile, worauf hier nicht 
näher eingegangen werden kann. 

Erwärmung des Inductors. Während des Umlaufs 
des Inductors beobachtet man bei geschlossener Kette immer 
eine Erwärmung desselben, welche in nachtheiliger Weise 
den Leitungswiderstand vermehren und sich unter Umständen 
bis zur Verkohlung der Drahtisolirung steigern kann. 
Drei Ursachen können hierbei zusammenwirken: Der Pol- 
wechsel des Eisenkerns, die in letzterem erregten Massen- 
ströme und die Einwirkung des in dem Inductordraht erregten 
Stroms auf diesen selbst als Leiter. Bei den Maschinen mit 
(in Beziehung zu dem Magnet) ruhendem oder fehlendem Eisen- 
kern können die beiden ersteren Ursachen nicht zur Wirkung 
kommen; durch Herstellung des Eisenkerns aus isolirten 
Drähten kann auch sonst die zweite der genannten Ur- 
sachen fast völlig unterdrückt werden. Die Erwärmung des 
Inductordrahtes durch den erregten Strom findet jedoch unter 
allen Umständen statt. Die in dem Draht erzeugte Wärme 
(in Wärmeeinheiten ausgedrückt) steht im Verhältniss des 
Leitungswiderstandes des Drahtes und des Quadrates der 
Stromstärke. Die Erhitzung des Drahtes, d. h. die Tem- 
peratur, in welche er bei längerem Laufe der Maschine auf 
die Dauer gelangt, hängt ab von Form und Dimension des 
Inductors, von der Grösse der Berührungsfläche zwischen 
Draht und Luft. Die in dem Draht erregte Wärme muss in 
die Luft übergehen können, wenn er sich nicht immer mehr 
erhitzen soll. Ein zu einem dicken Bündel gewickelter Draht 
wird sich deshalb weit stärker erhitzen als ein solcher, der 
seiner ganzen Länge nach frei an der Luft liegt. Bei ge- 
gebenem Material und Querschnitt des Drahtes kann jeden- 
falls über eine gewisse Stromstärke nicht hinausgegangen 
werden, soll derselbe noch in einer mässigen Temperatur 
verbleiben. Damit sind denn bei gegebenem äusseren Wider- 
stande die Geschwindigkeit der auch sonst vollkommensten 
Maschine und ihre Wirkung begrenzt. Vergrösserung des 
äusseren Widerstandes gestattet auch Vermehrung der Ge- 
schwindigkeit der Maschine, bis die noch zulässige Strom- 
stärke wieder erreicht ist. Für jede Form von Maschine 
wird die noch zulässige Stromstärke, gleich beschaffenen 
Inductordraht vorausgesetzt, eine andere sein. Von neueren 
Maschinen am günstigsten verhält sich unstreitig die Siemens 
& Halske’sche Wechselstrom-Maschine, da bei derselben 
der Draht auf eine grosse Fläche in dünner Lage vertheilt 
ist, fast ganz frei liegt. Weniger günstig wird sich die 
Gleichstrom-Maschine mit Trommelinductor verhalten, weil der 
letztere zu compact, die Berührungsfläche mit der Luft sehr 
klein ist; deshalb ist es hier von Wichtigkeit, dass bei den 
grössten Maschinen nicht noch besondere Wärme durch Pol- 
wechsel im Eisenkern hinzukomme. Am wenigsten Wärme 
wird wahrscheinlich die Alliance-Maschine zur Entwickelung 
bringen, da in den mehrfachen Inductorrädern grosse Massen und 
grosse Berührungsflächen mit der äusseren Luft vorhanden sind. 
Ein bestimmtes Maschinensystem erfordert somit für eine ge- 
gebene Menge Elektrieität, welche zur Entwickelung gebracht 
werden soll (Wärme im Ganzen genommen) eine bestimmte 
Grösse des Inductors. Der äussere Widerstand, in welchem 
die Elektrieität (Wärme) verwendet werden soll, ist gegeben; 
bleiben für den Inductor ein gewisser Widerstand und eine 
gewisse Menge Wärme übrig. Der Draht muss jetzt so dick 
und lang, also der ganze Inductor so gross gemacht werden, 
dass seine Berührungsfläche mit der Luft für genügende Ab- 
kühlung ausreicht. 

Für die praktische Ausführung lassen sich noch folgende 
Anhaltspunkte geben. Wenn man bei einer irgend wie aus- 
geführten Maschine findet, dass der Inductor für eine gewisse 
Stromstärke sich übermässig erhitzt, so wird, wenn man statt 
des vorhandenen Drahtes einen solchen von doppeltem Quer- 
schnitt aber gleicher Masse auf den Inductor aufwickelt, die 
Zahl der Windungen nur halb so gross sein, der Widerstand 
sich auf !/; redueiren und deshalb bei der gleichen Strom- 
stärke nur !/ so viel Wärme wie ursprünglich erregt werden. 
Bei der früheren Inductorgeschwindigkeit würde aber jetzt 
der Strom (je nach Verminderung des Gesammtwiderstandes 
der Leitung durch den geringeren Inductorwiderstand) blos 
bis halb so gross ausfallen, der Inductor muss deshalb bis 
doppelt so rasch rotiren, um bei der halben Zahl Windungen 


die Stromstärke auf ihren anfänglichen Werth zu bringen. 
Zeigte sich jetzt die Erhitzung des Inductors genügend ver- 
mindert, erschiene aber die Geschwindigkeit desselben aus 
praktischen Rücksichten zu gross, so wäre er zu vergrössern 
wie auch entsprechend die Magnete, um bei verminderter 
Geschwindigkeit dieselbe Wirkung zu erzielen. 

Es ist noch zu betonen, dass die Verschiebung der Pole 
des Inductorkerns, sobald dieselbe nicht wie bei den älteren 
Maschinen mit einem dauernden Polwechsel verbunden ist, 
sondern wie bei den Gleichstrom-Maschinen nur eine andere 
unveränderliche Gleichgewichtslage herbeiführt, mit einer 
Wärmeentwickelung in dem Kerne nicht verbunden ist, ebenso 
wenig wie dies unter gewöhnlichen Umständen bei der Bil- 
dung eines Elektromagnetes durch constant fliessenden Strom 
geschieht. Wenn man gleichwol eine Erhitzung des Inductor- 
kerns beobachtet unter Umständen, wo die erste und zweite 
der oben genannten Ursachen nicht mitwirken, so kann dies 
nur daher rühren, dass die in dem Draht entwickelte Wärme 
leitend in den umschlossenen Kern hinein übergeht. Der 
Kern muss dadurch in der That immer die Temperatur des 
Drahtes haben. 

Bei den dynamo-elektrischen Mb ist auch die Er- 
wärmung der Elektromagnete durch die in dem Drahte circu- 
lirende Elektrieität zu berücksichtigen. Die übermässige Er- 
hitzung lässt sich hier leichter vermeiden als bei dem Inductor, 
da die Elektromagnete gross sind und frei nach aussen liegen; 
auch lässt sich bei denselben bequem ein sehr dicker Draht 
anwenden, was schon aus dem Grunde zweckmässig ist, da- 
mit der Widerstand möglichst verringert wird und die Magneti- 
sirung nur geringe Kraft in Anspruch nimmt. Wollte man 
für Elektromagnete und Inductor Drähte gleicher Stärke 
bezw. gleichen Widerstandes für die Längeneinheit anwenden, 
so wäre bei den Gleichstrom-Maschinen von Gramme und 
von v. Hefner-Alteneck zu berücksichtigen, dass der 
Strom im Inductor aus zwei Hälften zusammenfliesst, somit 
der Querschnitt des Drahtes nur halb so gross zu sein braucht 


wie bei dem Elektromagneten. (Fortsetzung folgt.) 


Aus dem englischen Dampf kesselbetrieb. 


Wie nothwendig noch in England ein schärferes Dampf- 
kesselgesetz sowie damit verbundene häufige Revision der 
Kessel durch staatliche Beamte oder Revisionsvereine, zeigt 
wieder einmal folgender Vorfall, der im „Engineering“ No. 701, 
vom 6. Juni d. J., beschrieben wird. 

Auf der Coltness Eisensteingrube explodirten im März 
d. J. gleichzeitig sechs! Dampfkessel (flew away like a covey 
of birds), vier andere wurden aus ihrer Lage verschoben, die 
Fördermaschine zertrümmert und ein Mann getödtet, drei 
andere mehr oder weniger verletzt. Als muthmasslicher Grund 
wird Folgendes angegeben: Der Kessel, welcher die Explo- 
sionen einleitete, sei an dem betreffenden Tage gereinigt 
worden und etwa 3 Stunden vor der Katastrophe wieder auf- 
geheizt; wahrscheinlich habe man hierbei vergessen, vorher 
den Holzpfropfen zu entfernen, der gewöhnlich in die Dampf- 
abführungsöffnung im Dom eingetrieben wurde, um die im 
Kessel beschäftigten Leute vor dem Dampf und dem heissen 
Wasser zu schützen, welches dem nicht dicht schliessenden 
Absperrventile entströmte; dadurch sei der Druck auf den 
Kessel immer mehr gesteigert, bis schliesslich die Explosion 
eintreten musste. Leider war nicht mehr zu constatiren, ob 
dieser Grund der richtige, da der Kessel in dreizehn Stücke 
zersprungen und auch das Ventil nebst den dasselbe um- 
gebenden Theilen gänzlich zerschmettert war; die grösste 
Wahrscheinlichkeit gewinnt diese Annahme jedoch dadurch, 
dass 3/4 Stunden vor der Explosion der Heizer das Absperr- 
ventil öffnete, um den Kessel mit den anderen fünf in Betrieb 
befindlichen Kesseln in Verbindung zu setzen, dass derselbe 
dabei, wie er dies zu thun gewohnt, sein Ohr an das Ventil 
legte, um zu hören, ob der Dampf durchströmte, dass aber 
diesmal nicht das gewohnte Geräusch zu hören gewesen ist. 

Bei Vorhandensein der bei uns in Deutschland gesetzlich 
vorgeschriebenen Sicherheitsvorrichtungen konnte nun trotz 
des Holzpfropfens eine Ueberheizung nicht vorkommen, aber 
— der Kessel hatte kein Manometer für sich allein, sondern 
dasselbe war auf dem für alle Kessel gemeinschaftlichen 
Dampfsammelrohre angebracht, ferner war in diesem Falle 
auch das Sicherheitsventil vom Kessel abgeschnitten, da das- 
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selbe mit dem Absperrventil zusammen auf derselben Dampf- 
auslassöffnung im Dom, die der Holzpfropfen verschloss, 
angebracht war. Infolge des übermässig gesteigerten Druckes 
zerriss der zuerst explodirende Kessel, wie schon erwähnt, 
in dreizehn Stücke, von denen einzelne bis zu einer Entfer- 
nung von 240 bis 250 Yards fortgeschleudert wurden; die 
anderen fünf Kessel, die den gewöhnlichen Druck hatten, 
explodirten dann ebenfalls durch die combinirte Wirkung der 
furchtbaren Erschütterung von aussen und des Dampfdruckes 
von innen, jedoch war hier der Riss in der Platte einfacher 
Natur. Im Uebrigen sind die Kessel durchaus in gutem Zu- 
stande gewesen und nicht etwa durch Corrosion der Bleche 
geschwächt. Bis auf einen der kalt liegenden Kessel gehörten 
sie alle dem einfachen Cylinderkesselsystem mit Unterfeuerung 
an, die Länge betrug 35 Fuss engl., der Durchmesser 51/a Fuss, 
die Blechstärke 3/; Zoll und der Druck, bei welchem die Sicher- 
heitsventile abbliesen, 45 Pfund. Die Kopfplatten waren 
gewölbt. 

Allem Anschein nach sind solche „eompound explosions“, 
wo mehrere Kessel zugleich in die Luft fliegen, in England 
nichts mehr seltenes, und wird die vorliegende als die neunte 
bezeichnet, die in den Berichten der Steam Users Association 
zu Manchester (seit 1862) registrirt wurde. 

In Nachfolgendem führen wir auch noch kurz die übrigen 
acht Explosionsfälle auf, da unter denselben auch einer (St. 
Helens, wo im Jahre 1872 drei Kessel explodirten) auf das 
Fehlen eines eigenen Manometers für jeden einzelnen Kessel 
zurückzuführen ist. 


Kessel explodirt Getödtet Verletzt 
Fenton Park Eisenwerke . 3 1 2 
Mossend Eisenwerke 5 9 4 
Aberaman Eisenwerke. . 2 13 10 
Schleppdampfer auf dem Avon ? 5 — 
Blair Eisenwerke 2 — 3 
St. Helens . . 3 4 13 
Hollin Band Mill 2 1a 20 
Caledonian Bleicherei 2 1 5 1 
t. 


Vergleichende Bemerkungen über die Ventilsteuerungen 
von Collmann und Gebr. Sulzer. 


Bei einer gemeinschaftlichen Annahme von 2000 
Kolbengeschwindigkeit ist die Maximalgeschwindigkeit des 
Kolbens im Cylindermittel ohne Berücksichtigung der end- 
lichen Schubstangenlänge = 3,14". Vorausgesetzt, dass für 
diese Maximal-Kolbengeschwindigkeit ein Querschnitt des 
Eintrittventils von !/ı;s der Kolbenfläche genüge, was, um ein 
Dampfdiagramm mit horizontaler Linie während der Ad- 
missionsperiode zu erhalten, unseren Erfahrungen entspricht, 
so verhalten sich die bei einer beliebigen Kolbenstellung 
nöthigen Querschnitte zu dem Fig. 1. 
bezeichneten vollen Querschnitte 
wie die betreffenden Ordinaten 
eines über dem Kolbenwege be- 
schriebenen Halbkreises zu dessen 
Radius. Bezeichnet also AB, 
Fig. 1, den Kolbenweg und wählt 
man den Massstab so, das 4 3 
DC=CB=A( den vollen Ventilquerschnitt repräsentirt, 
so ist, abgesehen von der endlichen Schubstangenlänge, EF 
auch direct der bei der Kolbenstellung E nöthige Querschnitt 
der Dampfeinströmung. 


Wenn wir in gleichem Massstabe die Querschnitte der 
Einlasssteuerung bei jeder Kolbenstellung als Ordinaten auf- 
tragen, so wird die obere Begrenzungslinie A@HE (Fig. 2) 
der entstehenden Figur ein vollständiges Bild der Wirkungs- 
weise der Steuerung bieten, und wird diese um so rationeller 
sein, je mehr z. B. bei einer der Fig. 2. 
Kolbenstellung E entsprechenden 
Füllung die Fläche AEF durch 
A@GHE gedeckt wird, d.h. je 
steiler die Abschnittslinie ZE 
wird und je mehr auf ihrer 
ganzen Höhe diese sich an die 
Verticale EF anlegt. 3 


Unter Benutzung dieser Ventilerhebungs-Diagramme ist 
die Ventilsteuerung von.Collmann mit der von Gebr. Sulzer 


E [4 


verglichen, und es ergiebt sich das in Fig. 4 bis 6 enthaltene 
Resultat. Bei der Construetion dieser Figuren, in welchen 
die ausgezogenen Linien für die Sulzer-Steuerung, die punk- 
tirten für die Collmann-Steuerung gelten, und von denen 
Fig. 4 die Ventilerhebungs-Diagramme für 2000” Kolben- 
geschwindigkeit und 1/1; Cylinderquerschnitt für die Ventile, 
Fig, 5 die Diagramme für 2800” Kolbengeschwindigkeit und 
1/jo,r für die Ventile, Fig. 6 aber die Aufschlaggeschwindig- 
keits-Curven für die Ventile darstellt, sind benutzt 

1) für die Collmann-Steuerung die Zeichnung der in 
Heft S, 1878, der Vereinszeitschrift, S. 341, abgebildeten 
Maschine, ausgeführt in der Görlitzer Maschinenfabrik und 
Eisengiesserei; 

2) für die Sulzer-Auslösesteuerung die Betriebsmaschine 
von Gebr. Sulzer, an welcher man bei absolut normalen 
Verhältnissen und bei 66 Umdrehungen direct Ventilerhebungs- 
Diagramme abnahm. Die Hauptdimensionen sind sämmtlich 
anfangs der Schlusstabelle aufgeführt und die betreffenden 
Ventilerhebungs-Diagramme in Fig. 3 getreu copirt. 


Fig. 3. 


ZT EHR 


Zu Fig. 4 bis 6 ist noch Folgendes zu bemerken: 

1) Für die Collmann’sche Steuerung wurden, so gut 
als es überhaupt nach dem vorliegenden Material möglich 
war, die günstigsten Verhältnisse herausgesucht und den Er- 
hebungsdiagrammen zu Grunde gelegt, aber als absolut genau 
dürfen daher weder die Curven noch die in der Tabelle ent- 
haltenen Resultate angesehen “werden. 

2) Die dem Ventilquerschnitt von 1/ı; der Kolbenfläche 


Fig. 4. 
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entsprechenden Hubhöhen zu 11,3 und 16”"” wurden jedesmal 
—=D(0=50"n gesetz. Dadurch kann man die Curven 
direct mit einander vergleichen; dabei ist aber noch zu be- 
merken, dass bei den nur schwach conischen Ventilsitzen von 
Collmann der Ventilquerschnitt als direct proportional dem 
mittleren Durchmesser und Hub des Ventiles angenommen 
wurde, während bei den Sulzer’schen stark conischen und 
breiten Sitzflächen die 16"m dem effectiven (Querschnitt 
— 1/j; der Kolbenfläche entsprechen. 

Die Figuren geben ein überaus deutliches vergleichendes 
Bild, und es sind, wie überhaupt zu erwarten war, die Ab- 
schnittscurven entschieden den Steuerungen mit freier Aus- 
lösung günstig, wobei übrigens darauf aufmerksam zu machen 
ist, dass die Ventilerhebungs-Diagramme der Sulzer-Maschine 
bei demselben Gange der Einströmungsventile genommen 
wurden, welchen diese nun seit 1867, d. h. seit 11 Jahren 
ausüben, ohne dass irgend welche Reparaturen an Luftkolben 
und Ventilen vorgenommen wurden. Der dampfdichte Ver- 
schluss der Ventile ist auch heute noch ein gleich tadelloser 
wie von Anfang an, wozu übrigens die in mehr als 400 Exem- 
plaren ausgeführten Maschinen den besten Commentar bieten. 

Eine absolut vollkommene Ventilsteuerung würde dann 
erreicht, wenn die Abschlusslinie bei einer beliebigen Kolben- 
stellung E in Fig. 2 genau mit der Verticalen E F zusammen- 
file. Wenn man also als Massstab für das Güteverhältniss 
der verschiedenen Steuerungen den Flächeninhalt desjenigen 
Theiles des Erhebungsdiagramms, welches mit AEF zu- 
sammenfällt, d.h. AEYJ direct mit der Fläche AFF ver- 
gleicht, so wird dieser Quotient für eine absolut vollkommene 
Steuerung = 1. Die entsprechenden Ziffern sind in der 
Schlusstabelle notirt, wobei zu bemerken ist, dass überhaupt 
nur die Zahlen der kleineren Füllungen 10 bis 30 pCt. mass- 
gebend sind, weil diese allein für ökonomische Maschinen in 
Frage kommen können. 

Unter Voraussetzung, dass !/ı; für die mittlere Kolben- 
geschwindigkeit = 2000” genüge, muss einer höheren Touren- 
zahl auch ein grösserer Ventilquerschnitt entsprechen. Im 
Massstabe des Halbkreises ADB aufgetragen würde also für 
die angegebene Maximal-Umdrehungszahl der Maschine von 
Collmann die halbe Ellipse AD'’B, Fig. 5, den in jeder 
Kolbenstellung bei etwa 2800"% Kolbengeschwindigkeit nöthigen 
Ventilquerschnitt bezeichnen. Dieser Geschwindigkeit würden 
entsprechen 

bei der Maschine von Collmann etwa 88!/ Touren, 

ag y „ Gebr. Sulzer „ 93! | 
und müssten bei beiden die Ventilquerschnitte im Maximum 
etwa 1/0, der Kolbenfläche betragen. Für Collmann kann 
für die so erhöhte Tourenzahl die Vergleichung direct wieder 
mit den vorigen Ventilerhebungs-Diagrammen geschehen, 
während bei der Sulzer-Steuerung, da die Abfallzeit ungefähr 
dieselbe bleibt, die Abfallscurve nur etwas weniger steil 
werden, und demnach auch der Gütecoöfficient eine Reduction 
erfahren wird. Die entsprechenden Werthe finden sich wieder 
in der Schlusstabelle..e. Man sieht aber, dass auch höhere 
Tourenzahlen durchaus nicht gegen Anwendung der Auslöse- 
steuerungen sprechen; denn setzt man das (Güteverhältniss 
für die Sulzer-Steuerung für jeden Füllungsgrad jeweilen — 1, 
so sieht man, dass die entsprechenden Verhältnisszahlen auch 
bei der grösseren Kolbengeschwindigkeit für Collmann 
durchaus nicht relativ besser werden. 


eo 


Wie weit die Kolbengeschwindigkeit überhaupt vermehrt 
werden sollte, um nur Identität mit den Auslösesteuerungen 
zu erzielen, ersieht man am besten, wenn die Aufschlag- 
geschwindigkeit berechnet wird, mit welcher das Ventil auf 


Fig. 7 


seinen Sitz aufstösst. Diese Ge- 
schwindigkeit wird durch die 
Tangente an die Abfalllinie im 
Schnittpunkte mit der Axe AB, 
Fig. 7, repräsentirt und kann 
direct bestimmt werden, da, wenn 
das Ventil mit einer der End- 
geschwindigkeit vo immer gleichen 
Geschwindigkeit die Fallhöhe A 
durchlaufen würde, der Dampf- 
kolben während derselben Zeit £ mit der für den Punkt E 
zu bestimmenden Kolbengeschwindigkeit % den Weg «= FL 
durchlaufen müsste. 


Es ist also 


h. x h 


d. 


hk 
VD, 
x 


also 


und weil bei immer gleicher Umfangsgeschwindigkeit U ohne 
Berücksichtigung der endlichen Schubstangenlänge 

k= Usin 0, 
und bei der Tourenzahl n und dem Kolbenweg s 


= sten 
Fig. 8. en) 
aleiie. Fe DB Alte 
- Si 
60 2 
so ist Pa 
| v=—sn 60 
\ Dabei ist a. für alle 


Steuerungen für jeden Füllungs- 
grad eine bestimmte Grösse, und 
bei gleichem Kolbenhub und gleicher Tourenzahl ist die Auf- 
schlaggeschwindigkeit direct proportional der Hubhöhe des 
Ventils, dividirt durch das aus dem Diagramm Fig. 4 und 5 
sich ergebende «. 

Bei variirender Kolbengeschwindigkeit bleibt x für Coll- 
mann für einen bestimmten Füllungsgrad immer gleich; d.h. 
die Aufschlaggeschwindigkeit wächst in directem Verhältnisse 
mit der Umdrehungszahl. Bei den Auslöse-Ventilsteuerungen 
aber bleibt diese Aufschlaggeschwindigkeit constant für den- 
selben Füllungsgrad, gleichgiltig ob die Maschine mehr oder 
weniger Touren macht, d. h. x wird grösser oder kleiner. 

Die in Fig. 6 aufgetragenen Geschwindigkeitscurven und 
die Tabellenwerthe zeigen sofort, dass die Aufschlaggeschwin- 
digkeiten der Sulzer-Steuerung ganz bedeutend grösser sind 
als diejenigen bei Collmann, z. B. bei 20 pCt. mehr als 
viermal so gross bei der grössten angegebenen Tourenzahl 
der Collmann’schen Steuerung. Würde somit bei noch 
höherer Tourenzahl die nöthige Querschnittsvermehrung nur 
in grösseren Ventildurchmessern gesucht, so müsste diese 
Tourenzahl um das Vierfache gesteigert werden, bis nur 
Gleichheit mit der Auslösesteuerung erreicht würde. Voraus- 
sichtlich werden solche Tourenzahlen nie als normal ange- 
wendet, d. h. die Steuerungen ohne Auslösung werden in 
dieser Richtung niemals einen Vortheil bieten, wenn nicht 
andere Mechanismen erfunden werden, welche einen viel 
rascheren Abschnitt gestatten. Die Prineipien der Steuerung 
von Collmann lassen überhaupt kleine Ventilhübe als sehr 
wünschenswerth erscheinen und es werden dadurch die nur 
sehr wenig conischen Sitzflächen und grossen Ventildurch- 
messer bei Collmann bedingt. Dass solche Sitzflächen 
ebenso gut dampfdicht bleiben wie die conischen und ziemlich 
breit ausgeführten von Sulzer ist nach den gemachten Er- 
fahrungen nicht anzunehmen. 

Hr. Collmann behauptet, entgegen den oben gefundenen 
Resultaten, sowol in dem erwähnten Aufsatz in der Vereins- 
zeitschrift als in der in seinem Selbstverlag erschienenen 
kleineren Broschüre (Wien 1877), dass der Ventilschluss bei 
der Sulzer’schen Steuerung ein langsamerer sein müsse, weil 
die Instandhaltung der Luftbuffer, Federngehäuse und Ventil- 
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stangen-Stopfbuchsen eine höchst schwierige sei und daher, 
um niemals Gefahr zu laufen, das Maximum der zulässigen 
Aufschlaggeschwindigkeit zu überschreiten, d. h. den raschen 
Ruin der Dampfdichtigkeit der Abschlussorgane herbeizu- 
führen, die Nothwendigkeit vorliege, unter normalen Verhält- 
nissen die Aufschlaggeschwindigkeit bedeutend zu reduciren. 

Auf S. 16 seiner Broschüre stellt er infolge dessen „die 
weitere Behauptung auf, dass die Schlusslinie des Ventil- 
erhebungs-Diagramms der Auslösesteuerungen „eine schwer 
constant zu erhaltende Curve“ sei, welche „einen bedeutend 
flachen Schnitt mit der Horizontalen giebt und daher einen 
langsameren Ventilschluss aufweise, als dies bei seiner Steue- 
rung der Fall sei.“ 

Wie sehr diese Behauptungen auf Unrichtigkeiten beruhen, 
dürfte in dem Vorstehenden bewiesen sein. 


Tabellen. 
oll n P 
Hauptdimensionen Holloan Sure 
a Zeitschrift des Betriebsmaschine 
Vereines deutscher) der mech. Werk- 
5 Ingenieure, 1578, stätten, seit 1867 in 
Maschine S.341 Gang 
Cylinderdurchmesser 450mm 400mm 
Kolbenhub . e Iyaoam Ioomm 
Normaltourenzahl . 50 65 
Maximaltourenzahl . . . SO bis 90 _ 
Tourenzahl, 2000% Kolben- 
geschwindigkeit ent- 
sprechend . 63,2 66,6 
Tourenzahl, 2300 Kolben; - 
geschwindigkeit ent- 
sprechend . 88,5 93,5 
Mittlerer Venildurehmesser 170mm 120mm 
Ventilhub bei !/ı; der Kol- 
benfläche . . : 11,3mm 16mm 


Güteverhältniss zu einer absolut vollkommenen Steuerung. 


harrds 

HN ei 2000® Kolben- bei 2 800% Kolben- 

Cylinder- geschwindigkeit geschwindigkeit 

füllung 

en Collmann Sulzer Collmann Sulzer 
10 0,58 0,38 0,46 0,80 
20 0,59 0,87 0,48 0,76 
30 0,62 0,87 0,51 0,76 
40 0,67 0,38 0,56 0,74 
50 0,71 0,86 0,61 0,72 


Setzt man die erhaltenen Coöffiecienten bei der Auslöse- 
steuerung von Gebr. Sulzer | für jeden einzelnen Füllungs- 
grad, so wird: 


bei 2000m Kolben- | bei 2800m Kolben- 


Cylinder- geschwindigkeit geschwindigkeit 
füllung 
“ Collmann Sulzer Collmann Sulzer 
pet. 
10 0,66 1 0,57 1 
20 0,67 1 0,64 1 
30 0,71 1 0,67 1 
40 0,76 1 0,75 1 
50 0,83 1 0,36 1 
Aufschlag-Geschwindigkeiten. 
Orlinden | bei 2000 Kolben- | bei 2800m Kolben- 
en ‚geschwindigkeit geschwindigkeit 
füllung 
I Collmann Sulzer Collmann Sulzer 
10 0,16 1,03 0,22 1,03 
20 0,16 0,93 0,22 0,93 
30 0,16 0,85 0,22 0,85 
40 0,16 0,75 0,22 0,75 
50 0,16 0,62 0,22 0,62 


Die Stuttgarter Dampfstrassenwalze. 

Die ersten Versuche, die Strassenwalzen mit Dampfkraft 
zu betreiben und so den mühsamen Pferdezug zu beseitigen, 
wurden Mitte der 60er Jahre in Frankreich und England 
gemacht. Wären die ausgezeichneten Resultate, welche dabei 
erzielt wurden, hinlänglich bekannt geworden, so müsste die 
Anwendung dieser Maschinen bereits eine allgemeine sein; 
in Deutschland sind sie so zu sagen noch unbekannt, denn 
ausser Berlin, Königsberg, und seit neuester Zeit Stuttgart, 
besitzt keine deutsche Stadt eine solche Maschine (ausserdem 
nur noch Wien, Pest und Winterthur). Würde man der 
Dampfstrassenwalze bisher mehr Interesse gewidmet haben, 
so könnte man sich jetzt sicher nicht mehr mit dem Gedanken 
tragen. die sogenannten „Macadam-Strassen“ zu verlassen 
und auf die kostspielige Pflasterung überzugehen, denn alle 
die Unzuträglichkeiten, wie Gefährlichkeit, Schmutz und Staub, 
welche man den ersteren nachsagt, werden bei Anwendung 
der Dampfwalze in einem Grade gemindert, dass sie stich- 
haltig nicht mehr geltend gemacht werden können. 

Keinesfalls hätten das zur Sommerzeit seines durch- 
dringenden Geruches wegen so unangenehme und bei Regen 
und Glatteis so gefährlich passirbare Asphaltpflaster sowie 
das durch seine Absorptionsfähigkeit so gesundheitsschädliche 
Holzpflaster Verbreitung gefunden. 

Bei der Herstellung eines guten, dauerhaften Strassen- 
oberkörpers kommt es hauptsächlich darauf an, dass die 
Geschlägsteine dicht an einander in den Strassenkörper ein- 
gepresst werden, ohne hierbei ihre scharfkantige Form ein- 
zubüssen; dies zu bewirken ist jedoch nur eine schwere 
Walze, welche einige Male über den Einwurf zu gehen hat, 
im Stande, nie aber eine leichte, von Pferden gezogene Walze, 
die zur einigermassen genügenden Einbettung der Schotter- 
steine ungleich öfter den Strassenkörper befahren muss, denn 
eben durch dieses häufigere Darüberfahren mahlen sich die 
Steine an ihren scharfen Kanten derart ab, dass sie einen 
festen Strassenkörper niemals dauernd zu geben vermögen; 
überdies wühlen die Walzzugpferde den nothdürftig fest 
gewalzten Schotter mit ihren Hufen immer und immer 
wieder auf. 

Das mühsame Umwenden der Pferdewalzen, wobei sie 
anderen Fuhrwerkern ein lästiges Verkehrshinderniss bilden, 
das ungleiche Ziehen der Pferde und die Schwierigkeit der 
Führung eines grösseren als Sechser- oder Achterzuges haben 
zur Folge, dass sie eben kaum die halbe Zeit arbeiten, dabei 
aber zudem eine Arbeit leisten, wie sie für die stark be- 
fahrenen Macadamstrassen grösserer Städte keineswegs genügt, 
welche somit in keinem Verhältniss zu den aufgewendeten 
Kosten steht. 

Soll nun eine Strasse eingewalzt werden, so ist Be- 
dingung, dass dieselbe entweder durch vorausgegangene nasse 
Witterung oder durch Besprengen mit Wasser durchfeuchtet 
und dadurch einigermassen weich gemacht wird, damit die 
Steine durch die schwere Walze nicht zermalmt, sondern fest 
und zwar mit ihrer flachen Seite nach oben eingedrückt 
werden. Die etwaigen Zwischenräume werden durch wieder- 
holtes Bestreuen mit Sand und Begiessen mit Wasser aus- 
gefüllt sowie mit der Walze vollends wie zu einem Gusse 
fest gewalzt; hierauf wird die Strasse durch reichliches Be- 
sprengen mit Wasser rein gewaschen. 

Nach den Angaben der Pariser Ingenieure, welchen lang- 
jährige Aufzeichnungen zu Grunde liegen, gewähren Strassen, 
die mit Dampfkraft eingewalzt wurden, gegenüber solchen, 
auf denen Pferdewalzen thätig waren, eine Ersparniss an 
Herstellungskosten von rund 50 pCt., ausserdem werden erstere 
Strassen mit der Zeit so fest, dass, wenn sie sonst jährlich 
zweimal eingewalzt werden mussten, sie jetzt nur noch einmal 
des Jahres den Dienst der Dampfwalze beanspruchen; auch 
leisten bei stark befahrenen Strassen die schwersten Walzen 
die besten Dienste. 

Dies waren nun auch die Gründe, welche den Stuttgarter 
Gemeinderath, welcher jährlich bedeutende Summen für Unter- 
haltung der vielen neuen Strassen zu bewilligen hatte, ohne 
dabei den gewünschten guten Zustand derselben zu erzielen, 
veranlasste, zum Einwalzen der Strassen mittelst Dampfkraft 
überzugehen. 

Die Maschine in Winterthur wurde von einer städtischen 
technischen Commission eingesehen und hierauf von der in 
eigener Concurrenz in- und ausländischer Fabrikanten ein- 
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geforderten Offerten derjenigen des Hrn. G. Kuhn in Stuttgart- 
Berg im Mai 1878 der Zuschlag ertheilt. 

Die Maschine sollte programmmässig mindestens 15 000 & 
Leergewicht und eine grösste Breite von 2% erhalten, auch 
war als Grundtypus die bewährte Anordnung der Aveling 
& Porter’schen Maschinen vorgeschrieben. 

Die Maschine musste demnach hinten zwei grosse Treib- 
räder von etwa 1500=m Durchm. und vorn zwei kleinere 
eonische Leiträder erhalten. 1000! Speisewasser waren im 
seitlichen Wasserkasten mitzuführen, desgleichen in besonderem 
Behälter 200% Coks. Die königl. Staatsregierung bestimmte 
einen sicher und rasch wirkenden Lenkapparat und eine 
kräftige Bremsvorrichtung, auch sollten sämmtliche in leb- 
hafter Bewegung befindlichen Theile durch Blechmäntel dem 
Anblicke der der Maschine begegnenden Zugthiere ent- 
zogen sein. 

Da zur sicheren Bedienung, namentlich bei Fahrten durch 
belebte Stadttheile, zwei Mann als nöthig erkannt wurden, 
war auf einen geräumigen Führerstand Bedacht zu nehmen, 
welch letzterer, da die Maschine meist bei nasser Witterung 
in Dienst tritt, gedeckt vorgesehen wurde; die Silhouette der 
Maschine ergab sich somit von selbst: es war diejenige der 
Tenderlocomotive. 

Nachdem hier in Stuttgart in neuerer Zeit das äusserst 
harte Porphyrgeschläg zur Verwendung kommt und da ferner 
Strassen bis zu SpÜt. Steigung eingewalzt werden müssen, 
so waren eine besonders kräftige Maschine mit einem reich- 
lichen Kessel bedingt. Die Maschine kann demnach bis zu 
35 Pferdest. ausüben, die Heizfläche des Kessels beträgt 
21,59% bei 8 Atm. Ueberdruck, die Construction ist die des 
gewöhnlichen Locomotivkessels, mit viereckiger kupferner 
Feuerbuchse und 74 Messingsiederöhren von 45"m Lichtweite. 
Der schmiedeeiserne Rost ist zum Zwecke bequemer Reinigung 
um eine horizontale Achse drehbar, der Aschenkasten ist, 
wenn nöthig, allseitig dicht schliessbar, auch verhindert ein 
in der Rauchkammer schräg vor die Rohre gestelltes Metall- 
sieb das Auswerfen glühender Cokstheile. 

Die auf dem Kessel angebrachte Maschine ist ein- 
eylindrig, was indessen beim Anfahren bei einiger Uebung 
des Maschinisten durchaus keine Schwierigkeiten bietet. Der 
Cylinder ist in den Dampfdom eingebaut; von ihm aus wird 
die Kraft mittelst Kurbelmechanismus und Räderübersetzung 
auf die 1700"m grossen und 500"Wm breiten Treibwalzen 
übertragen. Die Uebersetzungsräder sind aus Stahlguss, die 
Wellen aus Gussstahl, die Treib- und Leitwalzen aus Hartguss. 
Die Achse der conischen Leiträder ist innerhalb gewisser 
Grenzen universal drehbar, und es wird die Veränderung ihrer 
Richtung in horizontalem Sinne durch zwei an den Enden 
befestigten Ketten bewerkstelligt, welche sich auf einer Ketten- 
trommelwelle mittelst Schneckenrad und Schnecke rechts- 
und linksgängig auf- und abwickeln lassen. 

Bei allen bis jetzt ausgeführten derartigen Maschinen 
muss der Führer unter namhaftem Kraft- und Zeitaufwand 
die Drehung der Trommelwelle oder den diesen Mechanismus 
ersetzenden Apparat mittelst Handrad vornehmen, was zur 
Folge hat, dass weder anderen Fuhrwerken rechtzeitig aus- 
gewichen noch enge Strassen mit scharfen Biegungen mit 
Sicherheit befahren werden können. Bei der Kuhn’schen 
Maschine jedoch genügt ein einziger Hebeldruck des Führers, 
den Lenkapparat in oder ausser Thätigkeit zu setzen und 
dadurch die Maschine, ohne Verminderung ihrer Geschwindig- 
keit, nach rechts oder links oder im kleinsten Kreise zu drehen. 

Vielleicht dürfte gerade diese nun erreichte Eigenschaft 
für die Einführung dieser Maschinen in Deutschland grössere 
Folgen haben. 

Als fernere Constructionsbedingung galt die möglichste 
Beseitigung des stossweisen Austretens des Abdampfes und 
des damit verbundenen Geräusches. Zu diesem Zwecke muss 
der Dampf ein in den beiden Wasserkästen befindliches 
Schlangenrohr durchstreichen, worin er grösstentheils con- 
densirt, während der Rest thatsächlich fast geräuschlos und 
kaum sichtbar aus dem Kamin entweicht. 

Für obige Bedingungen genügen die Grössen- und Zug- 
verhältnisse des Kessels bei Fahrten auf Strassen bis zu 
5 pCt. Steigung; auf grösseren Steigungen hat Zugverstärkung 
einzutreten, welche durch eine Klappenvorrichtung erreicht 
wird, die den Abdampf mit Umgehung des Schlangenrohrs 
direct durch das Blasrohr in den Kamin austreten lässt. 


Die Maschine war am 4. November 1878 in der Fabrik 
betriebsfähig hergestellt und am 23. desselben von der Stadt- 
gemeinde Stuttgart in Dienst genommen. Im Laufe der 
folgenden Tage wurde sie in verschiedenen Stadttheilen, auf 
verschiedenen Strassen und auf verschiedenen Steigungen ein- 
gehenden Proben unterworfen. Am 2. December 1878 fand 
in der frisch eingeworfenen 800” langen Hohenheimer-Strasse, 
welche 73/4pCt. Steigung hat, Besichtigung durch die städtische 
technische Commission statt, welche in ihrem hierüber ab- 
gegebenen Gutachten sich schliesslich dahin aussprach, dass 
die Maschine sowol ihrer Construction und Leistung als auch 
ihrer Ausführung nach zur Uebernahme empfohlen werden 
müsse. 


Die Maschine erhielt ein Gewicht von 230008 und eine 
Breite von 2,200%. Die Fahrgeschwindigkeit beträgt auf frisch 
eingeworfenen Strassen 2 bis 21/ykm, auf fertigen Strassen 
3 bis 4km in der Stunde. 
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Befahren der Strassenbreite nöthig bis zum Fertigwalzen; für 
Kalkgeschläg genügen schon 9 bis 10 Fahrten. 

Laut Mittheilung der städtischen Strassenbau-Inspection 
Stuttgart leistet die Dampfwalze, je nachdem der Betrieb des 
übrigen Verkehrs halber öfter unterbrochen werden musste 
oder die Strasse während des Einwalzens abgesperrt werden 
konnte, 130 bis 3004%, im Mittel 2004m fertig gewalzte 
Strassenfläche pro Stunde. 

Die Betriebskosten stellten sich hierbei auf 2,7 Pf. bezw. 
l,ız Pf., im Mittel auf 1,76 Pf. pro Quadratmeter. 

Die sechsspännige Pferdewalze leistet je nach der Strasse 
23 bis 364m, im Mittel 304m fertige Strassenfläche pro Stunde, 
bei einem Betriebskostenaufwande von 15,9 Pf. bezw. 10,45 Pf., 
im Mittel 12,39 Pf. pro Quadratmeter. 

Unter Berücksichtigung der Verzinsung, Abschreibungs- 
und Unterhaltungskosten, vertheilt auf 70 Arbeitstage im 
Jahre, kommt bei der Dampfwalze das Quadratmeter fertige 
Strassenfläche äusserst auf 5,04 Pf. und im Mittel auf 4,1 Pf. 


Bei Anwendung von Porphyrgeschläg, und wenn etwa und bei der Pferdewalze auf 17, Pf. bezw. 14,ı Pf. zu 
10 bis 15°m hoch eingeworfen wird, ist ein 16 bis 18 maliges stehen. K. 
Brennmaterialien-Frequenz und Verbrauch der Stadt Berlin für das Jahr 1878. 
Zusammengestellt im Statistischen Büreau der Königlichen Niederschlesisch-Märkischen Eisenbahn zu Berlin. 
Steinkohlen und Coks Braunkohlen 
Benennung | | a 
& |  Ruhr- - Ober- Nieder- Böh- Preus- 
No. der se) kohle ZU RBRE schlesisch.|schlesisch. 19 Sara mische sische In Summa 
Eisenbahn Lese, 
Tonnen 
| l | 
I. Empfang. | 
1 | Niederschlesisch-Märkische . _ | Fr — 5719538 | 92599 | 664 557 _ 301 301 
2| Ostbahn A —_ = _ 23 _ 28 — 20 20 
3 | Berlin-Görlitzer . _ —_ 4061 59 206 9.035717 723027] 99197321911982 210 107:953 
4 „  Anbalter _ — 1601 _ _ 1601 | 136933 | 31411 | 1683 344 
3 „ Dresdener — 40 190 _ _ 230 | 40123 1350 41473 
6 „ Potsdamer . — 54 292 — = _ 54 292 — = 
7 „  Lehrter . — |. 35 824 _ Be 35 324 1313 1313 
8 „ Hamburger. 213 —_ — 119 213 == 1515 1515 
9 „ Stettiner 110 _ — 16482 | 10 | 16602 _ — — 
10 | Wasserstrassen . 83 713 _ _ _ 72.) 33785 4336 | 12426 16 762 
Summa Empfang . S4036 90156 5852 | 647674 | 101716 | 929434 | 233276 | 99005 | 337 281 
| 
“ DO. Versandt, | | 

1 Niederschlesisch-Märkische . iR 50 60 56 — 20 156 2575) 1176 3751 
>) Ostbahn . . N =: | 405 | 20 — 425 5.592.| 557 6 149 
3 Berlin- Anbalee ee, 15 95 33 la, 20 213 —_ | 32 32 
4 ade Dresdener. nu a 30 | —_ 70 41 | 30 171 10 | _ 10 
5 „ Potsdamer . - |. — 20 206 _ 20206 | 17945 | 20 17 965 
6 Lehrter . mp PA TI == 2658 | 2490 5148 RP 2 928 
7 Hamburger . arsrnanyläp.e —u 773360 — 7225 | 398 10 983 9531 | sol 10 332 
8 Stettiner. nad, la _ 25 _ 1832 | 359 2716 | 24408 | 3794 23 202 
9 Berliner Nordbahn —_ | 110 98 4166 | 2154 6528 5074 | 1228 6 302 
10 Wasserstrassen . 4449 | — e— 13177,023817361 7620 4 278 | 1161 5439 
Summa Versandt . 4 537 4.055 282 37496 1832 | 54202 | 72341 5819 s1 160 
Blieben in Berlin . . 79499 | 86101 5570 | 610178 | 93884 | 375232 | 165 935 | 90186 | 256 121 
Davon für die Gasanstalten . _ 32 503 847 | 170496 | 51535 | 255 381 6012 4179 10 191 
Für andere Consumenten . 73499 | 53598 4723 | 439682 | 42349 | 619851 | 159 923 | 86007 | 245 930 

Notizen. von dem bekannten Patentgeschäft der Herren Wirth & Co. 

Unter dem Titel „Der Patent-Anwalt“* erscheint in Frank- und. beträgt den Abonnementspreis 1,50 A pro Quartal, für 

fart a/M. vom 1. Juli ab ein dem Patent-, Marken- und welchen es bei jeder Postanstalt bezogen werden kann. 


Musterschutz und den neuen Erfindungen gewidmetes Blatt, 
welches Besprechungen über Patentwesen und Patentverfahren 
des In- und Auslandes, gerichtliche deutsche und ausser- 
deutsche Entscheidungen betr. Patent-, Marken- und Muster- 
schutz, praktische Winke an Erfinder, Besprechungen neuer 
Erfindungen u. s. w. enthält. Herausgegeben wird das Blatt 


Berichtigung zu No. 26. 


Seite 245, Zeile 24 v..u. 
statt indirecter. 


lies indicirter Bewegungen 


WOCHENSCHRIFT 


DES 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


1879. 


Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichniss. — Sitzungskalender. — 
Zur XX. Hauptversammlung. — Nachtrag zur Tagesordnung der 
XX. Hauptversammlung. — Mannheimer Bezirksverein. West- 
fälischer Bezirksverein. Württembergischer Bezirksverein. — Die 
elektrische Beleuchtung und die magnet-elektrischen Maschinen. 
(Fortsetzung.) — Ueber Corrosion von Dampfkesseln. — Die 
Vereinsbrauerei in Rixdorf. s 


Berlin, Sonnabend den i9 Juli. No. 29. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss, 


Aenderungen. 

Berliner B.-V. Ed. Seeber, Ingenieur in Ohrdruf (1126). 

Hannoverscher B.-V. Oskar Leyde, Ingenieur in Berlin N,, 
Gartenstr. 23 (842). 

Pfalz-Saarbrücker B.-V. Max Lincke, Ingenieur in Zürich 
(1794). 

Westfälischer B.-V. Ernst Schmidt, Hüttendirector der 
Henrichshütte der A.-G. Union bei Hattingen (2647). E. 

Keinem B.-V. angehörend. Carl Goldstücker, Ober-Ma- 
schinenmeister der europäisch-türkischen Eisenbahn in Constantinopel 
(3128). früher 0/8. 

. Verstorben. 
Hugo Brandt, städt. Ingenieur in München (Bayerischer B.-V.). 
Neue Mitglieder. 

Sächsisch-anhaltinischer B.-V. Dr. H. Reichard, Director 
der Zuckerraffinerie in Dessau (3735). 

Westfälischer B.-V. Louis Vincent, Betriebschef des Puddel- 
und Walzwerkes der A.-G. Union in Horst bei Steele (3736). 

Württembergischer B.-V. Carl Bischel, Director der Ma- 
schinenfabrik von Krauss & Co. in Göppingen (3737). — S.v. Ehren- 
stein, Director der Zuckerfabrik Altshausen (3738). 

Keinem B.-V. angehörend. 0. Kohlschütter, Director 
der Schönsteiner Hütte bei Jesberg (1487). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3735. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bayerischer Bezirksverein: Sonntag, 27. Juli, Ausflug nach 
Penzberg mit Generalversammlung. 

Jeden Sonnabend Abend, München, Spatenkeller: Zusammenkunft. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7a Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 3. August, Nachm. 
1 Uhr: Tauerfahrt von Boppard nach St. Goar. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 20. Juli, Nachm. 4!/a Uhr, Essen, 
Berliner Hof. . 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonnabend, 2. August, 
Abds. S!/s Uhr, Stuttgart, Liederhalle: Vereinsabend. 


Zur XX. Hauptversammlung. 


Da in Hamburg kein Zweigverein existirt, so haben 
einige Mitglieder des Hauptvereines und sonstige Fachgenossen 
sich der Mühe unterzogen, die Vorbereitungen für die Haupt- 
versammlung bezw. die Festlichkeiten zu besorgen. Diese 
richten durch uns die dringende Bitte an die Zweigvereine 
bezw. die Mitglieder, uns bezüglich der beabsichtigten Theil- 
nahme an der Versammlung so früh als möglich, spätestens 
bis zum 15. August, Mittheilung machen zu wollen. Ohne 
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eine Uebersicht der Zahl der Gäste, die wir zu erwarten 
haben, ist es uns thatsächlich unmöglich, Alles so zu arran- 
giren, wie wir es im Interesse derselben wünschen müssen. 

Alle Correspondenzen bezüglich des Festes bitten wir 
an unser Mitglied B. Hennicke, Spaldingstrasse 134, zu 
richten. 

Hamburg, den 4. Juli 1879. 

Der geschäftsführende Ausschuss. 


Nachtrag 
zur Tagesordnung der XX. Hauptversammlung. 
Hr. Pütsch aus Berlin hat einen Vortrag über die 
Haftpflicht und ihre Wirkungen angemeldet. 


Antrag des Aachener Bezirksvereines. 

Die Hauptversammlung wolle die in $ 11 enthaltene 
Bestimmung, welche dem Geschäftsführer die Befugnisse eines 
Vorstandsmitgliedes ertheilt, aufheben und es dem Vorstande 
anheimgeben, den Hauptredacteur und den Geschäftsführer 
in hierzu geeigneten Fällen an seinen Berathungen 
zu betheiligen. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 12. Juli 1879. 
Mannheimer Bezirksverein. 

Versammlung vom 29. Mai 1879 in Carlsruhe. — 
Vorsitzender: Hr. Schenck. Schriftführer: Hr. Reuling. 
Anwesend 23 Mitglieder und 2 Gäste. 

Unter Leitung des Hrn. Dr. Meidinger wurden in der 
Landes-Gewerbehalle verschiedene neuere Ausstellungs- 
gegenstände besichtigt, unter welchen der Hock’sche Luft- 
motor, die dynamo-elektrische Maschine von Siemens & 
Halske sowie das durch diese erzeugte elektrische Licht 
von besonderem Interesse waren. 

Nach dem Besuch zweier bedeutender Etablissements, 
der Nähmaschinenfabrik der Herren Junker & Ruh 
der Brauerei des Hrn. A. Printz, welche beide durch voll- 
kommene, jedem Bedürfniss entsprechende maschinelle Ein- 
richtungen auf ihren Gebieten in jeder Beziehung Vorzügliches 
leisten, fand die Sitzung in der Landes-Gewerbehalle statt, 
bei welcher Hr. Keller einen sehr interessanten Vortrag über 
das Kaltlochen der Metalle auf Grund von ihm selbst 
angestellter Versuche hielt. 

Redner verdeutlichte die Einbiegung der Schichten in 
den verschiedenen Stadien der Pressung nach der Riehtung 
des stärksten Druckes einestheils an Zeichnungen, anderen- 
theils an einer grösseren Anzahl Schnittstücke selbst, welche 
zum Zwecke der Sichtbarmachung der eingebogenen Schichten 
auf der Schnittfläche polirt und mit einer sehr verdünnten 
Platinlösung benetzt wurden, und war der Ansicht, dass das 
Kaltlochen von Metallen, Kesselblechen, Schienen u. s. w. 
mittelst eines Stempels keinerlei Nachtheil für die Dauerhaftig- 
keit eines guten Materials habe, wenn dasselbe nicht allzu- 
rasch erfolge. — 

Am 4. Juli feierte der Bezirksverein in Heidelberg unter 
erfreulich grosser Betheiligung der Mitglieder sein zehn- 
jähriges Stiftungsfest, und konnte der Verlauf des schönen 
Festes als ein die Theilnehmer durchaus befriedigendes be- 
zeichnet werden. 


und 


Eingegangen 11. Juli 1879. 
Westfälischer Bezirksverein. 
Generalversammlung vom 16. März 1879 in Dort- 
Vorsitzender: Hr. Brauns. Schriftführer: Hr. 
Anwesend 36 Mitglieder und 2 Gäste. 


mund. — 


Schmidt. 


Nach einer kurzen Ansprache seitens des Vorsitzenden 

referirte Hr. Reese über die ihm patentirten 

Hydranten und Absperrhähne, 

welche sämmtlich mit doppelter Absperrungsvorrichtung ver- 
sehen sind und daher eine Reparatur ohne Absperrung der 
Hauptrohrleitung gestatten. Die Absperrhähne haben dabei 
noch den grossen Vorzug, dass ihre Reparatur ohne Auf- 
graben des Erdreiches, in welchem sie liegen, erfolgen kann, 
was bei Hähnen anderer Systeme nicht der Fall ist. Redner 
betonte die grossen Vortheile, welche bei Anwendung seiner 
Hydranten und Hähne eintreten, indem die an solchen Appa- 
raten vorzunehmenden Reparaturen in der Regel innerhalb 
zwei Minuten bewerkstelligt werden können, während die 
Reparaturen von Hydranten anderer Systeme nicht unter eine 
Stunde, diejenige von in der Erde liegenden Hähnen aber 
nicht unter 5 bis 6 Stunden auszuführen sind, während welcher 
Zeit den sämmtlichen an der betreffenden Hauptrohrleitung 
liegenden Consumenten das Wasser entzogen wird, abgesehen 
von den grossen Verkehrsstörungen, welche das Aufreissen 
von Trottoiren bei Reparatur der Haupthähne im Gefolge 
hat. Redner wies dabei noch auf einen anderen Umstand 
hin, welcher bisher noch wenig Beachtung gefunden, aber mit 
denReparaturen der oben besprochenen Apparate nothgedrungen 
in Verbindung gebracht werden müsse; es sei dies das häufige 
Platzen der Bleiröhren, aus welchen die Privatabzweigungen 
gefertigt werden. Bei Vornahme solcher Reparaturen tritt 
nämlich eine Entleerung der Abzweigungen ein, welche sich 
mit Luft füllen. Bei dem Wiederanlassen der Leitung, selbst 
wenn diese Arbeit mit grosser Vorsicht betrieben wird, ist es 
fast nie zu vermeiden, dass nicht die eine oder andere Leitung 
mit Luft gefüllt bleibt, weil nämlich selten eine vollständige 
Entleerung derselben stattfindet. Diese Luft wird durch das 
eindringende Wasser zunächst unter dem in dem Stadtrohr- 
netze herrschenden Druck comprimirt, und strömt bei nach- 
heriger Oeffnung eines Hahnes mit grosser Vehemenz aus, 
das Wasser strebt mit gleicher Geschwindigkeit nach, und es 
entstehen so enorme Stosswirkungen, dass die Röhren oft in 
gewaltige Vibration gerathen und bei wiederholter Einwirkung 
derartiger Stösse platzen. Erfahrungsmässig findet nach den 
Beobachtungen des Redners das Platzen der Bleiröhren fast 
ausnahmslos unmittelbar nach dem Anlassen der Leitungen 
statt, und es ist diese Wahrnehmung für ihn der Sporn ge- 
wesen, solche Absperrvorrichtungen zu construiren, bei deren 
Anwendung derartige Erschütterungen der Leitungen ver- 
mieden werden. 

Zur Erläuterung hatte Redner seine Apparate in Probe- 
stücken und Abbildungen ausgestellt. — 

Hr. Tiemann besprach hierauf die seither üblichen 
Kühlungsmethoden an Hohofenböden, Gestellen und 
Rast. Er hob hervor, dass ausschliesslich zur Kühlung 
Wasser benutzt werde und die Kühlung den Zweck habe, die 
Mauerung möglichst in ihrer ursprünglichen Stärke zu erhalten 
oder im Inneren des Ofens künstliche Ansätze zu erzeugen, 
welche das abgeschmolzene Mauerwerk ersetzen sollen. 
Redner erwähnte, dass man diese Weise stark aus- 
gefressene Hohöfen oft noch lange Zeit erhalten könne und 
gab offenen schmiede- und gusseisernen, in die Ofenwände 
gelegten Kästen, in welchen Wasser eireulirt, oder gegen deren 
Wände Wasser angespritzt wird, den Vorzug vor geschlossenen 
Kästen, Röhren oder dergl., da es hierbei stets möglich sei, 
sich zu versichern, dass kein Wasser in das Öfeninnere ge- 
langt, was auch schon deshalb nicht gut geschehen kann, 
indem das Wasser in den offenen Kästen weniger Druck hat 
als der dem Eindringen in den Ofen entgegenstehende Wind- 
und Gasdruck im Inneren des Ofens. — 


auf 


278 


Hiernach wurde auf Antrag der Herren Peitsch und 
Uge, als Rechnungsrevisoren, dem Cassirer Decharge ertheilt. 

Zum Antrage über Abhaltung von Bezirksversammlungen 
auch an Orten ausserhalb Dortmunds und zu gelegenerer Zeit 
erhielt Hr. Pelzer das Wort. Derselbe mass der ungelegenen 
Zeit von Abends 8 Uhr die Schuld bei, dass die Versamm- 
lungen nicht in der der grossen Mitgliederzahl des Vereines 
entsprechenden Weise besucht werden, und bat dem Vereins- 
interesse allmonatlich einen Sonntag zu opfern, die Versamm- 
lungen für den Nachmittag zu berufen und die Versammlungs- 
orte zu wechseln. Auf diese Weise könne das Vereinsleben 
frisch geweckt und gestärkt und jedem Mitgliede die Theil- 
nahme an den Versammlungen ermöglicht werden. 

Hr. Dreyer sprach in demselben Sinne, hielt es aber 
für angemessener, die Versammlungen vierteljährlich abzu- 
halten, da es für monatliche Versammlungen erfahrungsmässig 
an Vorträgen mangle, er schlug neben Dortmund Bochum 
und Witten zu Versammlungsorten vor, wovon sich namentlich 
letzterer während der besseren Jahreszeit, seiner schönen 
Lage und passenden Locale wegen, besonders eigne. Auch 
der Vorsitzende trat dem Antrage bei, wogegen Hr. Uge 
hervorhob, dass diese Art der Abhaltung von Versammlungen 
ja schon früher bestanden habe, aber durch die Theilnahm- 
losigkeit der Mitglieder des betreffenden Ortes selbst ein- 
gegangen sei; nur in Dortmund und durch das rege Interesse 
der Dortmunder Mitglieder des Vereines sei derselbe hoch- 
gehalten. 

Nach weiterer Befürwortung durch die Herren Weidt- 
mann und Jucho wurde dann der Antrag Dreyer fast 
einstimmig angenommen und einer der ersten Sonntage des 
Mai für eine Versammlung in Witten in Aussicht gestellt. — 

Ein Antrag des Hrn. Springmann: „Das Patentamt 
zu ersuchen, sämmtliche Patentschriften den Vereins- 
mitgliedern nach freier Auswahl das Stück zu 50 Pf. abzu- 
geben“ wurde einstimmig angenommen und die Patent- 
commission mit der Ausführung des Beschlusses beauftragt. — 

Den Schluss der Verhandlungen bildete die Wiederwahl 
des zeitigen Vorstandes auch für das laufende Jahr. 

Versammlung vom 13. Mai 1879 in Witten. — Vor- 
sitzender: Hr. Brauns. Schriftführer: Hr. Tiemann. An- 
wesend 75 Mitglieder und 3 Gäste. 

Der Vorsitzende brachte zunächst ein Schreiben des 
Fabriken-Inspectors für Westfalen, Hrn. Osthues, zur Kennt- 
niss der Versammlung, in welchem der Bezirksverein ersucht 
wird, nach dem Vorgange des Magdeburger Vereines für 
Dampfkesselbetrieb ein Betriebsreglement für Dampf- 
kessel und Dampfmaschinen aufzustellen. Redner 
erwähnte, dass nach seiner oberflächlichen Einsicht des 
erwähnten Reglements dasselbe in mancher Beziehung für 
den hiesigen Industriebezirk sich nicht zur Einführung eigne, 
wie dies die Absicht der Regierung zu sein scheine, er schlug 
deshalb vor, für die Aufstellung eine Commission zu ernennen, 
zu welcher zustimmend die Versammlung die Herren Dreyer 
sen., Engeling und Malz wählte — 

Sodann erstattete Hr. Uge namens der Commission Be- 
richt über Beschaffung der Patentschriften für den 
Verein. Das Patentamt hat sich zur kostenfreien Ueberlassung 
der Patentschriften unter der Bedingung bereit erklärt, dass 
der Verein dieselben auch in einem geeigneten Locale zu ge- 
wissen Zeiten dem Publicum zugängig und dies in den ge- 
lesensten Blättern in Dortmund und Umgegend bekannt 
mache. Nachdem diese Bedingungen dadurch erfüllt seien, 
dass die Dortmunder Casino-Gesellschaft in liebenswürdiger 
Bereitwilligkeit dem Vereine geeignete Räume für die Ver- 
sammlungen und Bibliothek des Vereines zur Verfügung ge- 


stellt, und der dortige Castellan die Beaufsichtigung des 
Lesezimmers übernommen habe, liegen die Patentschriften 
im Casino zu Dortmund zur Einsicht often; Bibliothekar des 
Vereines ist Hr. Peitsch. 

Den Antrag des Hrn. Springmann, dahin zu wirken, 
dass das Patentamt den Vereinsmitgliedern sämmtliche Patent- 
schriften nach Auswahl zu 50 Pf. auf Verlangen abgebe, habe 
das Patentamt abgelehnt. — 

Der nun folgende Vortrag des Hrn. Dr. List: Geschicht- 
licher Rückblick auf die Versuche zur Entphosphorung 
des Eisens, ist bereits im Junihefte der Vereinszeitschrift 
zum Abdruck gelangt. An denselben knüpfte sich eine 
längere Debatte. Zunächst constatirte Hr. Schürmann, 
dass das Thomas’sche Verfahren eine vollkommenere Ent- 
phosphorung herbeiführe als das Krupp’sche, und legte eine 
Tabelle vor, in welcher die Resultate beider Methoden zur 
besseren Vergleichung einander gegenüber gestellt sind, wozu 
er bemerkte, dass die Krupp’schen Versuche, welche in der 
Tabelle erwähnt sind, im Sommer vorigen Jahres gemacht 
wurden, daher möglicherweise heute schon bessere Resultate 
erzielt seien. 

Hr. Köhler wies darauf hin, dass die Hauptfrage bei 
diesem Processe die sei, ob derselbe für die Praxis mit 
pecuniärem Erfolge durchführbar sei. Hierüber aber fehle 
es von England aus an Mittheilaungen. Man sage zwar, dass 
das basische Converterfutter sehr gut Widerstand leiste, doch 
sei die Chargenzahl unbekannt, welche es seither ausgehalten, 
da nur neun grosse Chargen in einem Converter innerhalb 
einiger Wochen gemacht seien. Auch mangelten Nachrichten, 
ob die Erkennung des Endes des Processes Aenderungen 
erfahren habe. 

Der Vorsitzende musste dies zwar bestätigen, glaubte 
aber nicht, dass diese Erkennung Schwierigkeiten verursachen 
werde, dagegen soll die Schlacke nur 7\/a bis 10 pCt. Phos- 
phorsäure enthalten, und er habe berechnet, dass zur Ent- 
fernung von 3 pCt. Phosphor aus einer Charge von 600% 
Einsatz 5000% Schlacke von genanntem Phosphorsäuregehalte 
erzeugt werden müssen. Durch die Zuführung dieser schlacken- 
bildenden Zuschläge, welche aus Dolomit mit Eisenoxyd und 
Thonerde bestehen und welche vorher nicht auf die Tempe- 
ratur des Stahlbades gebracht würden, müsse nothwendiger- 
weise eine Abkühlung der Charge herbeigeführt werden, es 
erfolge dadurch bedeutender Converterauswurf und resultire 
ein kalter luckiger Stahl, der um so mangelhafter ausfalle, 
je kälter die Charge geblasen sei. — 

Hr. Asthöver zeigte noch einen interessanten Achsen- 
bruch vor und es sandte dann auf Antrag des Hrn. Dreyer 


‚die Versammlung ein in der Zollfrage zustimmendes Telegramm 


an die Reichstags- Abgeordneten der Wahlkreise Bochum- 
Witten und Dortmund, die Herren Berger und Löwe. 


Eingegangen 12. Juli 1879. 
Württembergischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 29. Juni 1379 in Ulm. — Vor- 
sitzender: Hr. Teichmann. Schriftführer: Hr. Schmidt. 
Die sehr zahlreiche Versammlung, zu welcher sich auch 
einige Mitglieder des benachbarten Bayerischen Bezirksvereines 
eingefunden hatten, wurde um 10! Uhr durch den Vor- 
sitzenden eröffnet, welcher die Mitglieder aufforderte, die 

Hamburger Hauptversammlung recht zahlreich zu besuchen. 
Die dort zur Erörterung kommende Revision des Statuts 
bezüglich der Organisation der Redaction wie auch der Mit- 
gliederaufnahme sind zum Theil im Bezirksvereine bereits 
berathen. Da namentlich der letzte Punkt auch für unseren 
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Bezirksverein von praktischer Folge sein könnte, so ist unsere 
Vertretung in Hamburg um so dringender geboten. Der Vor- 
sitzende begründete den Wunsch einer Aenderung des $ 50 
der Statuten, Mitgliederaufnahme betreffend, näher. Er 
führte z. B. an, dass Glieder derselben Familie oder Firma, 
welche einem Bezirksvereine beitreten, als Mitglieder des 
Hauptvereines verpflichtet sind, je einzeln dessen Zeitschrift 
zu halten bezw. den vollen Beitrag zu bezahlen, während sie 
an einem Exemplar genug hätten. Um die mehrfachen Kosten 
zu ersparen, bleibe so Mancher weg, der dem Vereine wohl 
anstehen würde. Auch gebe es manche Techniker, welche 
sich gern einem Bezirksverein anschlössen, ohne in feste Ver- 
bindung mit dem Hauptvereine zu kommen. 

Hr. Sigel hielt indessen eine solche Neuerung für gefähr- 
lich, weil sie einen Austritt vieler Mitglieder aus dem Haupt- 
vereine zur Folge haben und dadurch die geplante Neuorgani- 
sation in der Herausgabe der Zeitschrift wegen Geldmangels 
gefährdet werde. Auf seinen Antrag wurde, da es an der 
Zeit zur weiteren Discussion der Frage fehle, beschlossen, 
dieselbe auf dem nächsten Vereinsabende zum Austrag zu 
bringen, damit der Delegirte über die Vereinsstimmung in- 
struirt ist. — 

Nunmehr brachte Hr. Geiger für den am Erscheinen 
verhinderten Hrn. Bach einen an den Hauptverein zu rich- 
tenden Antrag ein, dahin gehend, dass derselbe an die Reichs- 
regierung die Bitte richte, sie möge bei künftigen Welt- 
ausstellungen mehr als bisher auf die Entsendung von 
Speeialtechnikern als amtlichen Berichterstattern im 
Gebiete der Maschinen- und FEisenhüttentechnik Bedacht 
nehmen, damit wir fernerhin nicht mehr auf die Berichte des 
Auslandes angewiesen sind. Die Begründung des Antrag- 
stellers, welcher sich die Versammlung anschloss, ist in voriger 
Nummer d. W., wo der Antrag .als Nachtrag zur Tages- 
ordnung für die Hauptversammlung mitgetheilt ist, demselben 
beigefügt worden. Die entstandene Debatte, welche Hr. 
Diefenbach eröffnete, drehte sich darum, ob man den An- 
trag nicht noch dahin erweitern solle, die Reichsregierung 
zu bitten, sich überhaupt für Ausstellungen mehr zu inter- 
essiren als bisher, ferner ob gerade jetzt der richtige Zeitpunkt 
zu solcher Anregung sei. Es wurde auf das seitherige passive 
Verhalten der Reichsregierung hingewiesen. Dieselbe scheine 
die Fürsorge für Ausstellungen als Aufgabe der Landes- 
regierungen zu betrachten. Erst auf den Antrag eines Ab- 
geordneten im Reichstage habe sie sich zur Aufstellung eines 
Reichsvertreters für die australischen ent- 
schlossen. Gegen die Erweiterung des Antrages wurde von 
den Herren Zeman (als Gast Geiger 
geltend gemacht, dass dadurch seine Annahme durch den 
Hauptverein gefährdet sei; denn unter den Mitgliedern desselben 
seien zahlreiche Gegner von Ausstellungen, welche die Re- 
gierung nicht zu Veranstaltung von solchen, wenigstens für 
Für die Zeitgemäss- 
heit des Antrages und die Verpflichtung der Reichsregierung, 
etwas zu thun, sprechen die in diesem und im nächsten Jahre 
stattfindenden und vermuthlich sich später wiederholenden 
Ausstellungen, für welche sich vorbereiten 
Ferner wurde noch auf den gewichtigen Einfluss von Reichs- 
Berichterstattern gegenüber denen der Landesregierungen hin- 
gewiesen. Eingehende Fachberichte werden zwar mehr Kosten 
verursachen als die bisherigen, aber wenn Mittel vorhanden 


Ausstellungen 


anwesend) und 


die nächsten Jahre veranlassen wollen. 


man müsse. 


seien, durch die Ausgrabungen in Olympia für einen einzelnen 
Kunstzweig zu sorgen, so dürfe auch die Industrie auf Unter- 
stützung hoffen. 

Die Versammlung war allgemein der Ansicht, es sei 


wünschenswerth, dass die Reichsregierung sich mehr als 
j * 


bisher für Ausstellungen interessire, und beauftragte den Vor- 
stand, in diesem Sinne den Antrag des Hrn. Geiger bei 
dem Hauptvereine einzubringen. — 

Auf Anregung des Hrn. Zeman wurde noch die Ab- 
haltung der Hauptversammlung von 1881 für Stuttgart in 
sichere Aussicht genommen. — 

Es folgte nun der Vortrag des Hrn. Zuppinger über 
den Werth von Wasserkraft im Vergleiche zur Dampf- 
kraft. Diese Frage war bereits schon im August v. J. im 
Bezirksvereine bei Gelegenheit der Frage der Aufnahme der 
noch unbenutzten Wasserkräfte Württembergs berührt worden 
(s. S. 317, 1878, d. W.). Redner erklärte sich mit den 
damaligen Ausführungen grösstentheils im Widerspruch. Der 
ausführliche Vortrag, in welchem derselbe seinen Standpunkt 
darlegte und mit Zahlen begründete, fand reichlichen Beifall. 
Wir hoffen, denselben demnächst vollständig mitzutheilen. — 

Ebenso wird der Vortrag des Vorsitzenden über die 
neue eiserne Dachconstruetion und den Material- 
aufzug des Ulmer Münsters in einem der nächsten Hefte 
der Vereinszeitschrift ausführlich mitgetheilt werden. — 

Nunmehr machte Hr. Strassenbau-Inspeetor Schimpf 
aus Ulm, gleichfalls als Gast anwesend, Mittheilungen über 
die Canalisation Ulms. Er. gab zunächst eine Beschrei- 
bung der zum Theil sehr alten Canäle. Trotz der in Ulm 
wegen der Höhenverhältnisse und der Nähe der wasserreichen 
Donau für eine Canalisation so günstigen Umstände waren 
die alten Canäle nicht ganz rationell angelegt, denn sie hatten 
vielfach in ihrem unteren Theile zu wenig Gefälle, so dass 
Schlammablagerungen und daraus bedeutende Reinigungs- 
Auch war das angewendete Material, ge- 
wöhnliche Ziegel, wegen seiner Wasserdurchlässigkeit nicht 


kosten entstanden. 


Mittheilungen. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 


Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 28.) 


Zur Theorie der dynamo-elektrischen Maschi- 
nen. Bei den mit permanenten Magneten gebildeten Ma- 
schinen wurde gesehen, dass die elektromotorische Kraft 
anfangs gleichmässig mit der Inductorgeschwindigkeit zu- 
nimmt, bei grossen Geschwindigkeiten jedoch in geringerem 
Verhältniss, bis endlich ein Punkt eintritt, wo sie einen 
Maximalwerth erreicht; darüber hinaus wird bei immer 
wachsender Geschwindigkeit eine schwache Abnahme der 
elektromotorischen Kraft beobachtet. Das Maximum tritt um 
so früher ein, d.h. bei um so geringerer Geschwindigkeit, 
je kleiner der äussere Widerstand ist. Die Frage drängt sich 
auf, wie sich in dieser Hinsicht die dynamo-elektrischen Ma- 
schinen verhalten. Eine bestimmte experimentelle Antwort ist 
hierüber noch nicht gegeben worden; es liegt bis jetzt blos 
eine Reihe von Beobachtungen über dynamo-elektrische Ma- 
schinen vor, welche nur das Verhalten derselben bei mittleren 
Geschwindigkeiten erkennen lässt. (Prof. Hagenbach in 
Basel, Poggendorff’s „Annalen“, Bd. 158, S. 599.) 

Man wird sich den Verlauf der Erscheinungen a priori 
etwa folgendermassen zu denken haben. Beim langsamen 
Anlassen der Maschine ruft der geringe remanente Magnetis- 
mus der Elektromagnetkerne in der geschlossenen Kette einen 
sehr schwachen Strom hervor, der (bezw. dessen elektro- 
motorische Kraft) im Verhältnisse der Geschwindigkeit des 
Inductors steht und mit derselben proportional wachsen wird, 
ähnlich wie bei den Stahlmagnet-Maschinen. So lange der 
erzeugte Strom in den Elektromagneten nicht mehr Magnetis- 
mus hervorrufen kann, als bereits remanent vorhanden ist, 
wird sich auch an diesem Verhalten nichts ändern; erst wenn 
die sich steigernde Inductorgeschwindigkeit einen den rema- 
nenten Magnetismus vermehrenden Strom erzeugt, wird jene 
Proportionalität nicht mehr gewahrt bleiben können, denn 
der jetzt wachsende Magnetismus der Elektromagnete muss 


ja auch rückwirkend den Strom wieder vermehren. Die 
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geeignet für solche Zwecke. Trotz des Vorganges in Stutt- 
gart, wo man die Verwendung von Beton wieder aufgegeben 
hat, ist dieses Material für die Ulmer Canäle gewählt worden, 
und wie die Erfahrung bis jetzt zeigt, mit ganz gutem Erfolge, 
was die nachfolgende Besichtigung eines Canals, zu welcher 
Hr. Schimpf einlud, bestätigen werde. Da das Verhand- 
lungsprogramm erschöpft war, so folgte man dieser Einladung 
sofort und bestieg den in Beton ausgeführten durch Hunderte 
von Lampen beleuchteten Hauptcanal, den sog. Elendcanal 
beim Gänsthor. Derselbe, zum Theil blos zur Kämpferhöhe 
ohne Scheitelwölbung aufgeführt, ist in den alten 6,5" weiten 
Canal eingebaut und entspricht seinem Zwecke vollständig. 

Es folgte dann die innere und äussere Besichtigung des 
Münsters bis um 2 Uhr, wo das Mittagsmahl die Mitglieder 
und Gäste wieder vereinigte. Nach der Tafel wurde die. 
Besichtigung der Bürglensmühle, eines grossen in Beton 
ausgeführten Hauses, vorgenommen. Dasselbe, etwa 23” 
lang, 16% breit und 13” hoch, erforderte 3000 Ctr. Cement, 
700°bm sandhaltigen Kies und 140°bm kleingeschlagene Steine 
und kostet, von der Cementfabrik Leube in Ulm ausgeführt, 
etwa 10000 M. — 

Für die Ausfüllung des Abends hatte Hr. Dr. Leube sen. 
durch freundliche Einladung in. seinem an der Blau reizend 
gelegenen Garten gesorgt, wo die Gesellschaft Gelegenheit 
hatte, noch weitere Studien in Cementarbeiten der verschieden- 
sten Art zu machen. In Beton ausgeführte Terrassen, Um- 
fassungs- und Quaimauern, ferner Springbrunnen, Pavillons, 
Grotten, Statuen und Büsten trotzen mit Erfolg Wind und 
Wetter. Auch für den geselligen Theil ward von dem Wirthe 
in vortrefflichster Weise Sorge getragen, so dass die Abschieds- 
stunde Allen nur allzu frühe schlug. 


Stromstärke muss somit von jetzt an in sehr viel grösserem 
Verhältnisse wachsen als die Inductorgeschwindigkeit; das 
Anwachsen wird sich jedoch mit Annäherung an das magne- 
tische Maximum der Elektromagnete wieder vermindern, bis 
es von diesem Punkte an wieder proportional der Geschwin- 
digkeitszunahme des Inductors sich verhalten wird, ähnlich 
wie bei der Maschine mit permanenten Stahlmagneten. Bei 
gleichförmiger Zunahme der Inductorgeschwindigkeit wäre 
also zu beobachten: allmälige gleichförmige, dann sprungweise 
sehr rasche und dann wieder allmälige gleichförmige Zunahme 
des Stroms. Dürfte man annehmen, die dynamo-elektrische 
Maschine verhalte sich bei gesättigten Magneten vollkommen 
wie die Stahlmagnet-Maschine, so müsste weiterhin ein lang- 
sam abnehmendes Wachsen der Stromstärke sich zu erkennen 
geben, bis endlich das Maximum der Stromstärke erreicht ist, 
das natürlich um ein Vielfaches das bei gleicher Inductor- 
grösse mit Stahlmagneten Erreichbare übertreffen würde. 

Bei kleinem äusseren Widerstande wird sich derselbe 
Verlauf der Erscheinungen zu erkennen geben wie bei grossem, 
nur wäre für gleiche Stromstärken die Inductorgesch windig- 
keit entsprechend dem (Gesammtwiderstande kleiner oder 
grösser. Bei sehr grossem äusseren Widerstande würde eine 
sehr grosse, von einer gewissen Grenze an praktisch nicht 
mehr erreichbare Inductorgeschwindigkeit erforderlich sein, 
um den Magnetismus der Elektromagnete überhaupt zu ver- 
stärken; unter solchen Umständen sind dynamo-elektrische 
Maschinen somit nicht am Platze. Wenn in einem dynamo- 
elektrischen Stromkreise der äussere Widerstand Verände- 
rungen unterworfen ist, so kann es bei gleichförmigem Laufe 
der Maschine vorkommen, dass infolge starken Anwachsens 
des Widerstandes der Strom plötzlich rasch abnimmt und 
fast auf Null herabsinkt. 

Die von Prof. Hagenbach mittelst einer Gram me’schen 
Maschine angestellten Versuche bewegen sich innerhalb einer 
Inductorgeschwindigkeit von 253 bis 1584 Touren in der 
Minute und einem äusseren Widerstande 0, 0,5 und 2 Siemens- 
Einheiten, während der Gesammtwiderstand der Maschine 
1,ss S.-E. betrug. “Die Anfangsgeschwindigkeiten sind schon 
so gross, dass die Elektromagnete bedeutend verstärkt erschei- 
nen dass die Stromstärke anfangs noch rascher wächst als 


die Inductorgeschwindigkeit, ist unverkennbar. Weiterhin ist 
zu ersehen, dass von einer gewissen Geschwindigkeit an, die 
von der Grösse des äusseren Widerstandes abhängt, etwa 
400, 480 und 300 Touren (also wol nach Erreichung des 
Maximums des Magnetismus der Elektromagnete) die Strom- 
stärke langsamer zunimmt als die Inductorgeschwindigkeit. 
Aber auch bei den grössten Geschwindigkeiten war man in 
allen Fällen von einem Maximum der Stromstärke noch sehr 
weit entfernt. Ueber eine gewisse Inductorgeschwindigkeit 
und Stromstärke konnten die Versuche nicht fortgesetzt 
werden, indem sich der Draht zu sehr erhitzte. 

Bei derartigen Versuchen mit Gramme’schen und v. 
Hefner-Altenecek’schen Maschinen muss zur Erlangung 
exacter Ergebnisse der Commutator verstellt werden können, 
da je nach Induetorgeschwindigkeit und äusserem Widerstande 
der volle Strom bei einem anderen Winkel abzuleiten ist. 

Arbeitsaufwand für die Bildung der Elektro- 
magnete. Abgesehen von dem System werden die magnet- 
elektrischen Maschinen, wie wir sahen, gegenwärtig in dreierlei 
Form, je für besondere Zwecke, ausgeführt: 1) solche, die 
verhältnissmässig schwache gleichgerichtete Ströme liefern 
sollen zu Demonstrationsversuchen, zu galvanoplastischen 
Fällungen u. s. w., mit permanenten Stahlmagneten, 
für Hand- oder Maschinenbetrieb eingerichtet; 2) solche, die 
starke gleichgerichtete Ströme liefern sollen zur Erzeugung 
des elektrischen Lichtes, auch zur elektrolytischen Fällung 
von Metallen, mit Elektromagneten; 3) solche, die 
starke Wechselströme liefern sollen, gleichfalls für das 
elektrische Licht, mit Elektromagneten und besonderer 
Hilfsmaschine für gleichgerichtete Ströme. Es drängt sich 
die Frage auf, wie sich diese drei Formen bei gleicher Güte 
des Systems hinsichtlich ihres Nutzeffectes zu einander ver- 
halten, insbesondere, welche Arbeit für die Bildung der 
Elektromagnete aufgewendet werden muss. 

Es leuchtet ein, dass Maschinen mit Stahlmagneten 
rascher, d. h. bei geringerer Umdrehungsgeschwindigkeit, 
merkliche Ströme geben als solche mit Elektromagneten, 
da ja bei letzteren die Erregung des Magnetismus schon eine 
ganz erhebliche Geschwindigkeit bedingt; bei grösseren Ge- 
schwindigkeiten liefert die dynamo-elektrische Maschine jedoch 
bald viel stärkere Ströme. 

Dass Maschinen mit Stahlmagneten auch für grössere 
galvanoplastische Anstalten hergestellt werden, hat wol einen 
mehrfachen Grund: Die für einzelne Bäder erforderlichen 
Elektricitätsmengen sind verhältnissmässig gering gegenüber 
dem Bedarf für das elektrische Licht, und erscheint es für die 
Regelmässigkeit des Betriebes sicherer, eine Anzahl von 
kleineren Maschinen für die einzelnen Bäder anzuwenden als 
eine einzige grosse Maschine für alle zusammen; weiterhin 
ist der Umstand, dass durch Vergrösserung de$ Widerstandes, 
wie solche bei Herausnahme mehrerer Stücke aus dem Bade 
eintreten kann, der Strom fast auf Null heruntersinken 
kann, als Missstand anzusehen; endlich ist zu berück- 
sichtigen, dass beim Stillstand der Maschine infolge von 
Polarisation, d. h. oberflächlichen chemischen Veränderung 
durch die Zersetzungsproducte der Flüssigkeit,, der in die 
Bäder eingetauchten Polplatten in häufigen Fällen ein kurzer 
Strom in entgegengesetzter Richtung die ganze Kette durch- 
läuft, wodurch bei Anwendung dynamo-elektrischer Maschinen 
die Polarität der Elektromagnete sich umkehrt und, wenn 
nunmehr die Maschine wieder angelassen wird, ein umgekehrter 
Strom durch die Kette geht, der den auf den Gegenständen 
zuvor gebildeten Niederschlag wieder auflöst. Man muss in 
solchen Fällen besondere Vorrichtungen in Thätigkeit setzen, 
um dies zu vermeiden. Bei Maschinen mit Stahlmagneten kann 
natürlich von einer Umkehrung der Polarität keine Rede sein, 

Will man mit zwei Maschinen von gleicher Inductor- 
grösse, die eine mit Stahlmagneten, die andere mit Elektro- 
magneten, gleich starke Ströme erzeugen, wie sie sich mit 
ersterer überhaupt noch vortheilhaft bilden lassen, so ist 
innerhalb gewisser Grenzen, da die letztere Maschine anfangs 
viel rascher bewegt werden muss, der Arbeitsaufwand wegen 
der vermehrten Reibung ein grösserer. Dazu kommt jedoch 
noch etwas Weiteres. In den Elektromagneten bleibt zwar 
der erzeugte Magnetismus in unveränderter Stärke erhalten, 
er leistet keine Arbeit nach aussen, an sich bedarf er somit 
auch keines Aufwandes zu seiner Erhaltung, nur von Anfang 
an so viel oder so wenig, als zur Umlagerung der Molecüle 
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erforderlich ist. Allein der den Eisenkern der Elektro- 
magnete umgebende Draht setzt dem Durchgange des Stroms 
seinen eigenthümlichen Widerstand als Leiter entgegen, 
dadurch wird natürlich der Strom in gewissem Grade ge- 
schwächt und der Draht wird erwärmt. Reducirt man 
alle Theile der ganzen Kette auf das einheitliche Mass des 
Widerstandes, die Siemens’sche Einheit, so ist der Arbeits- 
verlust ausgedrückt durch den @uotienten der Einheiten 
des Drahtes des Elektromagnetes durch die Einheiten der 
ganzen Kette. Für den Nutzeffeet der Maschine muss dieser 
(Quotient möglichst klein sein. Es sollte also die Umwicke- 
lung des Elektromagnetes aus einem thunlichst dicken Draht 
ausgeführt werden und, was dessen Länge anlangt bezw. die 
Zahl der Windungen, so muss dieselbe so gewählt sein, dass 
bei der der Maschine zu gebenden Minimalgeschwindigkeit 
und dem grössten noch vorkommenden äusseren Widerstande 
das Product aus Stromstärke und Windungszahl gerade aus- 
reicht, um den Elektromagnet in seinem Sättigungspunkte 
zu erhalten. Dies Verhältniss lässt sich natürlich nur empirisch 
ausfindig machen. In der Regel wird der Draht des Elektro- 
magnetes dicker gemacht als der des Inductors, weil in dem 
letzteren eine grosse elektromotorische Kraft, wo dieselbe 
nothwendig ist, abgesehen von der Geschwindigkeit, nur durch 
viele Windungen erzielt werden kann, die Höhenlage der- 
selben auf dem Inductor aber ein gewisses Mass nicht über- 
schreiten darf, damit die Einwirkung des Elektromagnetes auf 
den inneren Eisencylinder nicht zu gering werde. Angenommen, 
der Widerstand des Inductors und der Elektromagnete sei 
gleich gross, so wird, da der äussere Widerstand mindestens 
ebenso gross zu halten ist wie jene beiden zusammen, der 
Widerstand der Elektromagnete höchstens '/; des Gesammt- 
widerstandes betragen und somit zu ihrer Bildung auch nur 
!/a der gesammten Motorarbeit aufgewendet werden müssen. 
Die Gramme’sche Maschine bei Hagenbachs’s Versuchen 
hatte in den Elektromagneten einen doppelt so grossen Wider- 
stand wie im Inductor; auf die Bildung der ersteren ist dann 
1/3 der Arbeit des Motors zu verwenden, äusserer Widerstand 
gleich dem Gesammtwiderstande der Maschine angenommen. 
Wäre umgekehrt der Widerstand des Inductors doppelt so 
gross wie derjenige der Elektromagnete, so würde die Bildung 
der letzteren 1/; der Motorarbeit beanspruchen. 

Die Sache scheint sich beim ersten Blick viel ungünstiger 
zu gestalten, wenn eine besondere Hilfsmaschine zur Bildung 
der Elektromagnete angewendet wird, wie es die für Wechsel- 
ströme eingerichteten Lichtmaschinen erheischen (wenigstens 
zweckmässiger erscheinen lassen, als wenn man einen Theil 
der in letzteren gebildeten Ströme ableitete und gleichgerichtet 
in die Elektromagnete sendete). Nimmt man die Umwicke- 
lung der Elektromagnete bezw. den Widerstand ihrer Win- 
dungen als gegeben und setzt bei der Hilfsmaschine den 
Gesammtwiderstand der Drähte ebenso gross, so wird hier 
wie dort dieselbe Menge Wärme entwickelt, sie ist doppelt so 
gross als bei der einfachen Maschine, also ist auch der 
doppelte Arbeitsaufwand erforderlich. 

Es wirft sich die Frage auf, ob nicht durch Veränderung 
der Verhältnisse der Arbeitsaufwand vermindert werden kann. 
Es seien vorerst die Elektromagnete der Wechselstrom-Ma- 
schine in ihrer Construction als gegeben anzusehen und die 
Hilfsmaschine veränderbar. Ziehen wir einen Vergleich der 
letzteren mit einer Batterie. Einen Elektromagneten von ge- 
wisser Stärke bildete man dann mit der kleinsten Batterie, 
wenn der Widerstand in beiden Organen gleich gross ist. 
Vergrössert man die Batterie, so kann man allmälig ihren 
Widerstand bis nahe Null herabbringen, während die elektro- 
motorische Kraft nur halb so gross zu sein braucht. Die 
Wärme in der Batterie schwindet dann, der Aufwand für die 
Erzeugung des Elektromagnetes ist nur halb so gross. Ver- 
grössert man die Hilfsmaschine, so lässt sich ihr Draht (bei 
gleicher Windungszahl) dicker machen und von geringerem 
Leitungswiderstand. Der Inductor braucht weniger rasch 
gedreht zu werden, im Grenzfall blos nahe halb so rasch für 
halbe elektromotorische Kraft, wenn der Widerstand der 
Hilfsmaschine verschwindend klein wird gegen den der 
Elektromagnete in der Wechselstrom-Maschine. 

Die Anordnung lässt sich aber auch anders treffen. 
Macht man die ursprüngliche Hilfsmaschine bei gleicher Draht- 
dicke nur halb so gross, so wird bei der als anfänglich ge- 
geben gedachten Inductorgeschwindigkeit blos etwa die halbe 


elektromotorische Kraft und entsprechend dem Widerstande 
weniger Strom entstehen können. Nun lässt sich aber der 
Inductor rascher drehen und damit die elektromotorische 
Kraft wieder steigern. Bei entsprechend vergrösserter Ge- 
schwindigkeit wird wieder der ursprüngliche Strom gebildet 
sein, nunmehr aber mit geringerem Aufwande, da in dem 
Inductor nur halb so viel Wärme erzeugt wird. Auch könnte 
man der Hilfsmaschine ihre ursprüngliche Grösse lassen und 
ihren Draht dicker und kürzer herstellen; die Geschwindig- 
keit ihres Inductors brauchte dann in geringerem Grade ver- 
mehrt zu werden wie zuvor. 

Es bleibt noch zu untersuchen, was sich durch Verände- 
rung der Anordnung der Elektromagnete in der Hauptmaschine 
erreichen lässt. Da ist nun vor Allem zu beachten, dass mit 
einem gegebenen Gewicht Kupfer, das zu den Windungen 
verwendet wird, ein bestimmter Aufwand an Elektrieität (z. 
B. von gelöstem Zink in der Batterie) nur eine begrenzte 
magnetische Entwickelung hervorrufen bezw. unterhalten 
kann. Die Stärke des Magnetismus verhält sich wie die 
Quadratwurzel aus dem Producte der Gewichte Kupfer und 
(pro Zeiteinheit gelöstem) Zink, wenn man durch letzteres 


die Menge der erregten Elektrieität angeben will, M = 207 
Durch die folgende Betrachtung lässt sich dies nachweisen. 

Der Magnetismus ist der Stromstärke und der Zahl der 
Windungen direet proportional M= ng, wie das Experiment 


lehrt. Nun ist Mehrere: für eine einzige Windung des 


zu verwendenden Kupfers, wo K die elektromotorische 
Kraft des Elektromotors (z. B. Batterie), Z dessen Wider- 
stand (einschliesslich der Zuleitungsdrähte), W den Wider- 
stand der einen Windung bedeutet. Stellt man n Windungen 
aus der gleichen Masse Kupfer her, so wächst deren 
Widerstand auf n?, deren elektromotorische Kraft hingegen 
auf das nfache. Somit ist die Erregung des Elektromagneten 
K 
L-+n?W° 
werth für L=n? W, wenn also der Widerstand im Elektro- 
magnet gleich dem äusseren von Elektromotor und Zuleitungs- 
drähten gemacht wird, wie bereits oben angegeben wurde. 
Der Einfachheit halber werde angenommen, als Elektro- 
motor diene eine Batterie und ihr Widerstand sei verschwin- 
dend klein gegen den des Elektromagnetes bei irgend welcher 
Anordnung desselben. Es ist dann sein Magnetismus ausge- 
drückt durch M=-. 
1/;oo und der Magnetismus !/ıo so gross wie fir n=], die 
Einheit des Magnetismus kostet somit nur 1/0 so viel. Will 
man aber in dem so gestaltenen Elektromagnete die volle 
Erregung herstellen wie im ersteren Falle, so muss die zehn- 
fache Zahl der Elemente der Batterie angewendet werden, um 
den zehnfachen Strom zu erzeugen. Die Menge aufgelösten 
Zinkes in jedem Elemente ist dann zehnmal so gross und, 
da zehn Elemente vorhanden sind, 100 mal so gross im Ganzen, 
der volle Aufwand somit der gleiche wie ursprünglich. Es 
lässt sich leicht nachweisen, dass sich das Resultat nicht 
anders gestalten kann, wenn eine Batterie von gegebener 
Grösse vorhanden ist und dieselbe so angeordnet wird, dass 
ihr Widerstand stets dem der Elektromagnet-Windungen gleich 
ist. Wenn letztere sehr zahlreich sind und ihr Widerstand 
gross, so würde die Batterie aus zahlreichen kleinen Elemen- 
ten zu bestehen haben, aus wenigen grossen Elementen hin- 
gegen bei wenigen Windungen von geringem Widerstande. 
(Fortsetzung folgt.) 


ng=n: Dieser Ausdruck erlangt einen Maximal- 


Für n=10 wird die Stromstärke 


Ueber Corrosionen an Dampfkesseln und deren 
Veranlassung. 
Von Maschinendireetor Kirchweger in Hannover. 


Es ist eine allgemein bekannte Thatsache, dass bei 
eisernen Dampfkesseln im gewöhnlichen Betriebsverlaufe bald 
mehr bald minder starke Corrosionen an den Blechwandungen 
sich zeigen, die zum Theil an gewissen Stellen sich stets 
wiederfinden, anderentheils aber auch anscheinend unmotivirt 
an beliebigen Punkten und in eigenthümlicher Form auftreten, 
durch welche Abweichungen die Erklärungen des Corrosions- 
vorganges bislang sehr problematisch wurden. 

Da giebt es im Inneren der Kessel häufig und regel- 
mässig derartige Einfressungen ringsum in der Höhe des 
mittleren Wasserstandes; dann aber auch weniger häufig tief 
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unter Wasser, an Längs- und Quernähten hinlaufende Oxyda- 
tionsfurchen und selbst au bestimmten Stellen angenieteter 
Kesselträger innerliche Ausgravirungen, die sich gewöhnlich 
bei gleichen Constructionstheilen wiederholen. In aufrecht 
stehenden Röhrenkesseln werden die schmiedeeisernen Siede- 
röhren in der Wasserstandshöhe oft schnell horizontal durch- 
fressen, während unterhalb wie darüber die Rohre fast un 
angegriffen erhalten bleiben. Sehr räthselhaft erscheint sodann 
das Vorkommniss, dass mitunter Kesselplatten auf der inneren, 
also Wasserseite, zerstreut pockennarbige Ausfressungen 
zeigen, welche tief in die Blechstärke eindringen. 

Derartige corrosive Zerstörungen kommen aber nicht nur 
im Inneren eines Kessels vor, sie zeigen sich auch auf der 
Aussenseite desselben und zwar hauptsächlich intensiv an den 
Stellen, wo vielleicht durch Undichtigkeiten Wasser und Dampf, 
als Vermittler der Oxydation, aus dem Kessel hinzutreten. 

Ganz besonders auffällig ist bislang aber das Factum, 
dass alle diese Corrosionserscheinungen an Kesseln an ein 
und demselben Orte, bei gleichen Oonstructionen, Grössen, 
Einmauerung, selbst bei gleich sorgfältiger Bedienung und, 
Speisung mit gereinigtem Wasser u. s. w. oft ganz verschieden- 
artig auftreten, z. B. jene erstgedachte Corrosion in der 
Wasserlinie in dem einen Kessel schon nach kurzer Dienst- 
zeit stark auftritt, während bei dem Concurrenzkessel selbst 
nach längerem Betriebe nichts davon bemerkbar wurde. 

Diese Verschiedenartigkeit in dem Corrosionsvorgange 
ist allerorts bekannt und gab häufig zu widersprechenden 
Erklärungen und Streit über die Ursache solcher auffälligen 
Erscheinung Veranlassung. 

Offenbar hat man bei diesen Erklärungen stets zwei 
wichtige Factoren ausser Acht gelassen, nämlich: 

1) die chemische Qualität des Eisens und 

2) die Wärmeeinwirkung bei verschieden wechselnden 
hohen Temperaturgraden. 

Den physikalischen Eigenschaften des Eisens in seinen 
verschiedenen Qualitäten ist man längst nahe getreten und 
mit denselben für die Praxis hinlänglich vertraut geworden, 
aber der Corrosionsfähigkeit des Stabeisens hat man, wie es 
scheint, bislang noch keine Beachtung geschenkt, obschon es 
hinlänglich bekannt ist, dass z. B. Eisen mit einigem Kohlen- 
stoffgehalt, wie im Stahl, viel. weniger leicht oxydirt oder 
rostet als kohlenstoffarmes Stabeisen. 

Dass ferner Eisen in Verbindung mit anderen Stoffen 
bezw. Metallen, wie Phosphor, Schwefel, Mangan, Silicium, 
Magnesium u. a. m., als Legirung je besondere Corrosions- 
fähigkeit besitzen kann und in der That wirklich besitzt, 
darüber ist man bisher mit Stillschweigen hinweggegangen, 
obschon Thatsachen vorliegen, welche deutlich zeigen, wie 
verschiedenartig intensiv die Corrosion selbst an ein und dem- 
selben Eisenstäbe auftreten kann. 

Als Beispiel sei hier nur angeführt die Beschaffenheit 
eines aus einem Schiffbau herrührenden alten abgerosteten 
Eisenbolzens. Dieser erscheint gewöhnlich als aus unregel- 
mässigen Fasern bündelartig gebildet, während er ursprüng- 
lich ein voller Rundstab war. Offenbar sind die weggerosteten 
Eisenstreifen, welche die Ausfüllung zwischen jenen Fasern 
bildeten, von solch chemischer Natur gewesen, welche die 
Corrosion begünstigte, während das Eisen der restirenden 
Fasern, weniger zur Oxydation geneigt, unaufgelöst zurückblieb. 

Solche scharf abgesonderte Materialverschiedenheit in 
einem und demselben Eisenstabe lässt sich gewöhnlich schon 
in dessen Querbruchfläche erkennen, worin, unregelmässig 
vertheilt, neben Fasertextur auch krystallinisch-körnige Partien 
eingesprengt sich zeigen, welche letztere zweifellos als eine 
Verbindung von Eisen mit dem einen oder anderen der vorhin 
bezeichneten fremden Stoffe zu betrachten sind, die meisten- 
theils schon in dem Erze vorhanden und mit dem daraus 
producirten Eisen legirt blieben. 

Man darf nun wol wagen anzunehmen, dass in dem 
ersten Stadium der Schmiedeeisendarstellung die bezw. Partien 
absonderlicher Eisenlegirung als sphäroidale Partikel in der 
Luppe eingesprengt auftreten, ähnlich wie man dies recht 
auffällig bei Bronzegussstücken beobachten kann, welche hier 
und da im Bruche Partien anormaler Legirung sichtlich er- 
kennen lassen, die zu beseitigen bezw. möglichst gleichförmige 
Metallmischung herzustellen, den Giesser veranlassen, das 
flüssige Metall vor dem Gusse mittelst Birkenholzstangen 
recht lebhaft durch einander zu rühren. 


Durch Ausschmieden und Walzen der Eisenluppe zu 
Stäben werden jene sphäroidalen Partikel in Eisenadern ver- 
wandelt, während bei Blechplatten oder schweren Schmiede- 
stücken, bei denen das Ausbreiten bezw. Ausschmieden mehr 
nach allen Richtungen erfolgte, diese eingesprengten Legirungs- 
partikel auf kleinen Flächen centrisch ihren Platz behaupten 
und hier eventuell infolge ihrer chemischen Natur durch be- 
schleunigte Corrosion die Bildung der fraglichen Pocken- 
narben herbeiführen, eine Erscheinung, welche bekanntlich 
auf der Innenseite.von Kesselplatten mitunter vorkommt und 
bislang eine zweifellose Aufklärung noch nicht fand. Dieselbe 
Narbenerscheinung findet man an schweren Schmiedestücken, 
wie z. B. an Schiffsankern, welche lange Zeit auf stillem 
Meeresgrunde ruhten und schliesslich über und über wie mit 
Blatternarben bedeckt sind, während bei vollständig chemisch 
reinem Eisen die Oxydation wol nur in gleichmässiger Schicht 
ohne Grubenbildung vor sich gegangen sein würde. 

Selbstverständlich ist es, dass, wenn in den Eisenstäben 
oder Blechplatten jene fremdartige Eisenlegirung, welche zur 
Corrosion stark geneigt ist, mehr oder minder fehlt, letztere 

‘auch entsprechend weniger eintreten wird, und ist hierin 
lediglich der Grund zu finden, dass bei concurrirenden Kesseln 
unter sonst gleichen Verhältnissen die Corrosionen verschieden 
auftreten, je nachdem das Eisenmaterial dazu aus verschie- 
denen Quellen bezogen wurde. 

Es dürfte ein analoger Vorgang, wie hier erklärend 
erörtert worden, in folgenden Thatsachen zu vermuthen sein. 

Das königl. Hoftheatergebäude in Hannover ist mit 
Kupferblech in gewöhnlicher Art gleichmässig eingedeckt, 
und man sieht jetzt die ausgedehnte Dachfläche in der Längen- 
richtung auf mehr als !/; in schönster malachitgrüner Farbe, 
daran grenzend eine weniger grosse Fläche dunkel kupfer- 
braun und dann das letzte Drittel wiederum lichtgrün gefärbt. 
Das Kupferblech, aus verschiedenen Quellen stammend, hat 
zweifellos in der einen Sorte fremde Metallbeimischungen, 
wenn vielleicht auch in minutiösem Masse, die aber doch ge- 
nügen, jene differirende Färbung bezw. Oxydation und Ver- 
bindung mit Kohlensäure zu veranlassen. 

Aehnlich findet sich hier auch noch das Beispiel, dass 
aus einer hiesigen Bronzegiesserei eine grosse Statue hervor- 
ging, welche im Verlauf der Zeit eine edle dunkel braungrüne 
Farbe angenommen hat, während eine zweite Statue, aus 
derselben Giesserei geliefert, in kurzer Zeit einen dunklen 
russigen Ueberzug annahm. Wenn auch möglich, dass in 
letzterem Falle die Metalleomposition überhaupt eine wesent- 
lich andere sein mag, was kaum anzunehmen, so ist zweifellos 
die Färbungsdifferenz in ihrer Verschiedenartigkeit der Metall- 
legirungen zu suchen. 

Das Corrosionsübel des Eisens ist es also, welches, nach 
meiner Anschauung, von jenen fremden Beimischungen ab- 
hängig, eine bedeutsame Rolle in der Kesselfrage spielt, und 
wird man hierüber durch geeignete Versuche ohne Zweifel 
bald ins Klare kommen. . 

Wie der zweite Factor, die Wärme in verschieden 
wechselnden hohen Temperaturgraden, bei der Corrosion des 
Eisens seinen kräftigen Einfluss übt, darüber sind, wie es 
scheint, bislang Erörterungen nicht bekannt gegeben; wohl 
aber lassen Thatsachen darauf schliessen. Wie bekannt, ist 
bei chemischen Processen die Wärme ein förderliches Agens, 
besonders wirksam aber in höheren Temperaturen. 

Ein blanker Eisenstab erleidet an der Oberfläche keine 
Veränderung, wenn noch so grosse Wärmequantitäten mit 
geringer Temperatur hindurchgeleitet werden; steigt letztere 
aber bis zu 250° und darüber, so färbt sich die Oberfläche 
zunächst gelb und dann blau, d. h. es bildet sich darauf 
Oxydul und schliesslich Oxyd. Diese Umwandlung des Eisens 
in eine Verbindung mit Sauerstoff findet statt bei allen Corro- 
sionen an Dampfkesseln und zeigt sich namentlich intensiv 
an denjenigen Stellen, wo verschiedene Temperaturhöhen 
schroff in einander übergehen, wie in der Wasserstandslinie 
an den Kesselwandungen und an vertical stehenden Flamm- 
rohren, wie oben bereits speciell erwähnt. 

Recht auffällig zeigt sich dieser Vorgang an Kesseln, bei 
denen der heiss abziehende Rauch über den Dampfraum hin- 
geleitet wird und hier noch die Kesselfläche erwärmt, welche 
andererseits vom Wasser nicht mehr berührt bezw. ab- 
gekühlt wird. 

Der schwankende Wasserstand wie auch die Temperatur- 
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änderungen der abziehenden Gase scheinen hier den Oxyda- 
tionsprocess wesentlich zu fördern, worüber indess als That- 
sache nur angeführt werden kann, dass in der Wasserstands- 
linie oft starkes Rosten der Kesselwandungen stattfindet, 
während in geringer Entfernung unter und über dieser Region 
fast gar keine Öorrosion bemerkbar wird. Diese abwechseln- 
den Temperaturdifferenzen finden sich auch wieder bei den 
Kesselnähten, wo doppelt und dreifache Metallstärken ver- 
schiedenartig Wärme bald absorbiren und dann wieder ab- 
geben, und eben hierin dürfte eine Erklärung gefunden werden 
können für die Erscheinung, dass längs solcher Nähte starke 
Ausfurchungen entstehen. 

Mit vorstehend Gesagtem soll nicht ausgeschlossen sein, 
dass an jenen Corrosionen auch sonstige physikalische wie 
chemische Einwirkungen ihren Antheil haben können. 


Die Vereinsbrauerei in Rixdorf bei Berlin. 

Excursion des Berliner Bezirksvereines am 22. Mai 1879. 

Die Anlage wurde unter der Führung des Maschinen- 
meisters der Brauerei von einer grossen Anzahl der Vereins- 
mitglieder ausführlich besichtigt und bot um so mehr Interessan- 
tes dar, als sie von anderen Anlagen in Berlin in vielen 
Details abweicht. 

Die Brauerei liegt hoch, so dass überall der natürliche 
Ablauf der Abgangswässer gesichert ist, während das nöthige 
Wasser aus einem Brunnen von bedeutender Tiefe be- 
schafft wird. 

Zum Betriebe der Maschinen und zur Erzeugung von 
Dampf für Reinigungszwecke dienen drei Dampfkessel von 
zusammen etwas mehr als 2004% Heizfläche. Zwei dieser 
Kessel bestehen aus einem Hauptkessel mit zwei Flamm- 
rohren und darunter einem Sieder, die Feuerung unter dem 
Hauptkessel. Der dritte, älteste Kessel besteht aus drei 
neben einander liegenden Siedern und einem darüber liegenden 
gemeinschaftlichen Hauptkessel, die Feuerung unter den Siedern. 

Die Dampfmaschinen sind von der Wilhelmshütte mit 
Corliss-Steuerung ausgeführt, und es zeigte diejenige derselben, 
welche die im Brunnen stehenden zwei Plungerpumpen mittelst 
Kunstkreuz und Gestänge antrieb, einen sehr ruhigen Gang. 

Die Vorführung der übrigen dort empfangenen Bilder 
wird abweichend vom Gange der Excursion wol am besten 
in der Reihenfolge geschehen, wie sie der Weg vom Roh- 
material zum Fabrikat andeutet. 

Die rohe Gerste wird vermittelst eines einfachen Frietions- 
aufzuges in den Säcken nach dem Gersteboden aufgezogen, 
von da, nachdem eine Gersten-Sortirmaschine die unbrauch- 
baren Körner beseitigt hat, in die Weichen gebracht, deren 
vier in Cementmauerwerk nach unten conisch ausgeführt sind. 
Zum raschen Ablaufe des Wassers, in welchem die Gerste 
gequollen ist, dienen Siebrohre, welche vor der Füllung in 
die Ablauföffnungen gestellt wurden und welche für den 
Auslauf der geweichten Gerste herausgezogen werden, damit 
diese direct nach den Tennen fallen kann. Wenn die Körner 
unter Öfterem Wenden auf den Tennen zweckentsprechend 
gekeimt haben, so werden sie als feuchtes Grünmalz in kleinen 
Kippwagen nach dem obersten Boden aufgezogen. 

Die dazu verwendete Aufzugmaschine bewegt zwei sich 
ausbalancirende Fahrstühle an getrennten Gurten dadurch, 
dass ein auf der Gurtscheibenwelle aufgekeiltes Schnecken - 
rad durch Schnecke und geraden oder gekreuzten Riemen 
links oder rechts angetrieben wird. Jeder oben ankommende 
Fahrstuhl rückt selbstthätig aus, und da aus verschiedenen 
über einander liegenden Etagen gezogen werden muss, das 
Beladen und Entladen der Fahrstühle aber gleichzeitig ge- 
schieht, so ist an dem einen Fahrstuhl eine Einrichtung an- 
gebracht, welche das Einwinden von einer Gurtlänge gleich 
der grössten Differenz in den Aufzughöhen gestattet. 

Das auf dem Schwelkboden etwas abgetrocknete und ge- 
welkte Grünmalz wird nun auf die obere Horde der Doppel- 
darre gebracht und auf den luftdurchlässigen perforirten 
Blechen unter öfterem Wenden von Hand einer allmälig 
steigenden Hitze ausgesetzt, bis das Stärkemehl der Körner 
grösstentheils in Zucker umgewandelt ist. Eine früher vor- 
handene dritte Horde und ein mechanischer Malzwender auf 
der untersten Horde sind nicht mehr in Benutzung. 

Aus dem Darrmalzrumpf, wohin das gedarrte Malz ab- 
geräumt wird, wandert es spröde und trocken durch einen 
Elevator nach der Entkeimungsmaschine, welche Steine und 


andere fremde Gegenstände sowie die abgeschlagenen und 
abgeriebenen Malzkeime von dem Malze trennt. 

Von hier fällt das fertige Malz in sechs neben einander 
liegende Speicherkästen oder Silos, welche durch mehrere 
Etagen reichen, und wird von da einige Zeit vor dem Ver- 
brauch durch einen Elevator nach dem Malzboden gehoben 
und dort mit Schneckentransporteuren vertheilt. 

Das Malz, welches zur Herstellung dunkler Biere dem 
hellen Malze zugesetzt werden soll, wird ganz scharf geröstet 
und nur in verhältnissmässig kleinen Quantitäten verwandt. 

Von der Steuerbehörde werden die zu verarbeitenden 
Malzmengen in den über der Schrotmühle befindlichen Malz- 
rumpf eingewogen und letzterer verschlossen. Nachdem das 
Malz die Quetschwalzen der Mühle passirt hat, wird es als 
Schrot nach den über der Sudhausdecke fahrbaren Schrot- 
wagen vermittelst eines Elevators gehoben und in (Quantitäten 
von je 65 Ctr. nach und nach durch den Vormaischer nach 
dem Maischbottich geschüttet. 

Ebenso wie zwei Schrotmühlen neben einander stehen, 
sind auch im Sudhause, wo das eigentliche Brauen vor sich 
geht, alle Apparate doppelt vorhanden. 

Im Vormaischer, einem kleinen, zweitheiligen, hohlen 
Kupferbiechgefäss, wird die nöthige Wassermenge in Form 
von feinen Strahlen dem durchfallenden Malze so zugesetzt, 
dass das in den Maischbottich fallende Gemisch nicht 
stäuben kann. Das Maischwerk, welches das weitere Durch- 
rühren besorgt, besteht aus einer von unten angetriebenen 
stehenden Welle, welche einerseits durch zweiı Arme eine 
stehende Welle mit horizontalen Messern, und andererseits 
eine liegende (Querwelle trägt. An einem horizontalen Stirn- 
rade, welches am Steg über dem Bottich befestigt ist, wälzt 
sich vermittelst eines Zwischenrades das Stirnrad der Messer- 
welle ab und diese erhält eine der Hauptdrehung entgegen- 
gesetzte Rotation. Am Boden ist ein conisches Rad befestigt, 
von welchem die unten liegende Quirlwelle ihre rollende 
Bewegung empfängt. 

Zur Ueberführung eines Theiles der kalten Maische nach 
der mit kupfernem Boden versehenen Maischpfanne, ebenso 
zum Zurückpumpen der gekochten Maische, dient eine Cen- 
trifugalpumpe mit Keilräderantrieb. Nachdem das Kochen 
der Maische unter fortwährendem Gange eines durch die 
Dunsthaube von oben angetriebenen Rührwerkes wiederholt 
worden und die vollständige Verzuckerung im Maischbottich 
erreicht worden ist, wird die sämmtliche Maische nach dem 
höher stehenden Läuterbottich gepumpt. 

Die entstandene Lösung wird nach einigem Stillstehen 
durch den im Läuterbottich liegenden kupfernen, geschlitzten 
Läuterboden von den darüber bleibenden Trebern getrennt. 
Eine Aufhackmaschine zum Auflockern der Trebern vor dem 
Nachguss war nicht vorhanden. 

Der Ablauf der Würze wird von dem einen Läuter- 
bottich durch zehn Rohre vermittelt, welche von verschiedenen 
Punkten des Läuterbottichbodens in ein gemeinschaftliches 
Sammelrohr nach der Bierpfanne führen, in dieses Rohr ist 
ein verkehrt U-förmiges, oben -mit einem offenen Luftröhr- 
chen versehenes-Rohr eingeschaltet, welches bei einer fort- 
während dem Stande der Flüssigkeit im Bottich entsprechen- 
den Senkung das störende Festsaugen der Trebern auf dem 
Läuterboden verhindert. 

Nachdem die Würze in der ebenfalls mit einer Dunst- 
haube bedeckten Bierpfanne gehörig gekocht und mit Hopfen 
behandelt worden ist, läuft sie als heisses Bier durch den 
Hopfenseiher nach den Kühlschiffen, welche hier so tief 
stehen, dass eine Pumpe zum Bierausschlagen nicht nöthig ist. 

Die Transmission liegt in dem geräumigen, mit bequemen 
Treppen und Galerien versehenen Sudhause auf dem Fuss- 
boden. Riemen sind der Nässe wegen allenthalben vermieden. 
Die verhältnissmässig tief unter den Pfannen liegenden Feue- 
rungen werden von einem neben dem Sudhause liegenden 
Feuerflur aus bedient, und die Feuergase umspülen bei ihrem Ab- 
zuge die zwischen den Pfannenfeuerungen eingemauerten stehen- 
den Vorwärmer, denen das nöthige warme Wasser entnommen 
wird. Bei starkem Dunste im Sudhause sorgt ein dieht unter 
der Decke angebrachter Exhaustor für die nöthige Ventilation. 

Auf den eisernen Kühlschiffen bleibt das Bier einige 
Stunden ruhig stehen, während die über den Schiffen be- 
findlichen Windflügel von einer kleinen, direet rotirenden 
Dampfmaschine von unten angetrieben werden. 
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Durch die Kühlseiher, kleine cylindrische Messingsiebe, 
welche über die Ablaufventile gesetzt werden, läuft das 
nahezu auf die Lufttemperatur abgekühlte Bier, das nieder- 
geschlagene Kühlgeläger auf dem Schiffe zurücklassend, nach 
dem Gährkeller und passirt auf diesem Wege einen grossen, 
geschlossenen Gegenstrom-Kühlapparat. Dieser besteht aus 
einem System gusseiserner Rohre, in welches Bündel von 
schwachen Kupferrohren eingedichtet sind; das Bier kühlt 
sich an dem durch die Eisenrohre fliessenden Eiswasser auf 
etwa 4 R. ab. z 

In den Gährbottichen wird es mit Hefe angestellt und 
der Gährung überlassen, deren Verlauf die bedeutendsten Ein- 
flüsse auf die Güte des Productes übt. Das sich von selbst 
in den Bottichen erwärmende Bier wird nach Bedarf durch 
Eis gekühlt, welches in Blechgefässen in den einzelnen 
Gährbottichen schwimmt. 

Von letzteren wird das Bier unter Zurücklassung der 
neugebildeten Hefe nach den Lagerfässern übergesetzt, um 
dort während längeren Lagerns noch eine Nachgährung 
durchzumachen. 

Die Kelleranlage in Rixdorf ist die einzige in der Um- 
gegend, welche nach dem System Brainard ausgeführt ist. 
Es liegen zweimal Keller über einander und über dem oberen 
Keller auf einer Wellenblechdecke das Eis in einer Stärke 
von etwa 8,5%. Die Decke über dem Eiskeller ist mit der 
Hofsohle bündig. Das Eis ist hierbei in einem geschlossenen 
Raume und kühlt vermittelst der grossen metallischen Boden- 
oberfläche, welche von oben und unten stets feucht ist, die 
erwärmte Kellerluft ab. Das sich an der Blechdecke sam- 
melnde Condensationswasser wird abgefangen, damit es nicht 
in die Gährbottiche fällt. 

Das Bier, welches nicht durch natürliches Gefälle aus 
den Gährbottichen nach den Lagerfässern läuft, wird durch 
eine kleine doppeltwirkende Druckpumpe übergesetzt, welche 
man „Bierwerkel“ nennt. 

Das Abfüllen des Bieres von den Lagerfässern auf das 
Transportgefäss geschieht durch Schläuche unter natürlichem 
Druck, und nur von den Bodenfässern des unteren Kellers 
muss es durch Luft mittelst einer kleinen Luftpumpe, welche 
von Hand bewegt wird, ausgetrieben werden. Das Aufziehen 
und Niederlassen der Fässer erfolgt durch zwei Bieraufzüge, 
von denen der eine durch ein Wassergegengewicht gehoben 
wird, während der andere mittelst Schneckengetriebes von 
einer kleinen besonderen Kessel-Dampfmaschine bewegt wird. 
Beide Fahrstühle sind nahezu ausbalancirt. 

Die in der Brauerei aufgestellte Windhausen ’sche 
Kaltluftmaschine dient hier dazu, kalte Luft in die Keller 
zu blasen, wenn Eismangel, stärkeres Eindringen warmer 
Luft u. s. w. die Herstellung der normalen Kellertemperatur 
nöthig machen, und gleichzeitig dazu, die Ventilatoren der 
Keller kräftig zu unterstützen. Während der Besichtigung 
war eine Abkühlung der Keller durch die Maschine nicht 
erforderlich und aus dem Grunde arbeitete die Maschine nur 
mit geringer Leistung. Die Construction war die im Folgen- 
den angedeutete: 

Von der Schwungradwelle einer kräftigen liegenden 
Dampfmaschine wurden“mit Kurbel; Schubstange und Kunst- 
kreuz die Kolben von zwei doppeltwirkenden stehenden 
Luftpampen angetrieben. Die von dem Compressionscylinder 
angesaugte und stark zusammengepresste Luft wurde, nach- 
dem sie sich auf etwa 32° erwärmt hatte, durch zwei stehende 
Wasserröhren-Kühler auf etwa 16° abgekühlt und dann den 
in der Luft befindlichen Wasserdämpfen Gelegenheit gegeben, 
sich in einem besonderen Gefässe abzusetzen, in dem zweiten, 
dem Expansionscylinder, ausgedehnt und nahm entsprechend 
dem Grade der Expansion sofort niedere Temperatur an, 
welche sich bis auf — 62° herabziehen lassen soll. Selbst- 
verständlich entstehen bei geringerer Füllung des Expansions- 
cylinders am Compressionscylinder, welcher constante Quan- 
titäten ansaugt, höherer Druck und höhere Temperatur, welche 
letztere bei der Maximalleistung auf dem Wege nach den 
Kühlern etwa 115° betragen soll. Der den Ein- und Aus- 
gang der Luft am Expansionscylinder regelnde Mechanismus 
ist einer Corliss-Steuerung sehr ähnlich. Die kalte Luft 
tritt durch umkleidete Rohre, gemauerte Canäle und Holz- 
schieber nahe der Decke in den Keller und verdrängt die 
wärmere Luft. 


R. Papperitz. 


WOCHENSCHRIFT 


DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 26. Juli. No. 30. 
Inhalt: Zum Mitglieder-Verzeichniss. — Sitzungskalender. — 


Zur XX. Hauptversammlung. — Zur Tagesordnung der XX. Haupt- 
versammlung. — Bezirksverein an der Lenne. Mittelrheinischer 
Bezirksverein. — Excursion des Frankfurter Bezirksvereines. — Die 
elektrische Beleuchtung und die magnet-elektrischen Maschinen. 
(Fortsetzung.) — Resultate über verschiedene Arten des Eintreibens 
von Pfählen. — Briefe an die Redaction. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 

Hannoverscher B.-V. Ehler Cuno, Techniker in Linden vor 
Hannover (2222). 

Ruhr-B.-V. Emil Zech, Chemiker der Dillinger Hüttenwerke 
in Dillingen, R.-B. Trier (2196). 

Keinem B.-V. angehörend. C.O.H.Fritzsche, Ingenieur 
in Leipzig (261). — E. Kipp, Ingenieur der Maschinenfabrik von 
A. L. G. Dehne in Halle a/S. (2877). — Hermann Palmer, Ingenieur 
in Gent (3692). 

Neue Mitglieder. 

Mittelrheinischer B.-V. Wilh. Ohl, Direetor der Blei- und 
Silberhütte in Braubach (3740). 

Oberschlesischer B.-V. 
Kattowitz (3739). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3737. 


Emil Lober, Hütteninspector in 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bayerischer Bezirksverein: (Abgeändert) Sonntag, 3. August, 
Ausflug nach Penzberg mit Generalversammlung. 

Jeden Sonnabend Abend, München, Spatenkeller: Zusammenkunft. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7!a Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 5 Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 3. August, Nachm. 
1 Uhr: Tauerfahrt von Boppard nach St. Goar. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein: Sonntag, 3. August, 
Vorm. 9 Uhr, Wernigerode, Hirsch. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abhds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Samstag (Sonnabend), 
2. August, Abds. 7!/a Uhr, Stuttgart, Liederhalle: Vereinsabend. 


Zur XX. Hauptversammlung. 


Da in Hamburg kein Zweigverein existirt, so haben 
einige Mitglieder des Hauptvereines und sonstige Fachgenossen 
sich der Mühe unterzogen, die Vorbereitungen für die Haupt- 
versammlung bezw. die Festlichkeiten zu besorgen. Diese 
richten durch uns die dringende Bitte an die Zweigvereine 
bezw. die Mitglieder, uns bezüglich der beabsichtigten Theil- 
nahme an der Versammlung so früh als möglich, spätestens 
bis zum 15. August, Mittheilung machen zu wollen. Ohne 
eine Uebersicht der Zahl der Gäste, die wir zu erwarten 
haben, ist es uns thatsächlich unmöglich, Alles so zu arran- 
giren, wie wir es im Interesse derselben wünschen müssen. 

Alle Correspondenzen bezüglich des Festes bitten wir 


an unser Mitglied B. Hennicke, Spaldingstrasse 134, zu 
richten. 


Hamburg, den 4. Juli 1579. 


Der geschäftsführende Ausschuss. 


Zur Tagesordnung der XX. Hauptversammlung 


ist ferner nachzutragen, dass Hr. Baurath Prof. Sonne aus 
Darmstadt einen in der Section für Bau-Ingenieurwesen zu 
haltenden Vortrag über hydraulische Schleusen (Schleusen 
mit beweglichen Kammern, die mittelst Wasserdruckes in 
Bewegung gesetzt werden) angemeldet hat. — 


In Betreff der auf die Tagesordnung der zweiten Plenar- 
sitzung gesetzten Anträge des Vorstandes zur Revision des 
Vereinsstatuts wird es zweckmässig sein, dass Bezirks- 
vereine und einzelne Mitglieder, die Zusätze oder Abänderungs- 
vorschläge dazu einzubringen gedenken, solche möglichst 
vorher durch die Wochenschrift bekannt machen. In 
dieser Hinsicht ist der Vorstand (zu seinem Bedauern erst 
nach Abschluss seiner bezüglichen Anträge) vom Vorsitzenden 
des Öberschlesischen Bezirksvereines auf einen Uebelstand 
aufmerksam gemacht worden, den die allzu enge Fassung des 
die Ziele und das Wesen des Vereines charakterisirenden $ 1 
des Statuts für den Oberschlesischen Bezirksverein gehabt 
hat, indem es jener Fassung beizumessen ist, dass der ge- 
nannte Bezirksverein nicht, wie andere gewerbliche Vereine 
und Corporationen der Provinz, von einer königl. Behörde 
als ein solcher Verein anerkannt wurde, dessen Vertretung in 
Conferenzen über Verkehrs-, Tarif- und andere Fragen allge- 
meinen gewerblichen Interesses von praktischem Werthe zu 
sein scheine. Indem der Öberschlesische Bezirksverein die 
Stellung eines bestimmten Antrages vorläufig unterlassen, 
vielmehr nur zur Erwägung anheimgegeben hat, ob es nicht 
empfehlenswerth wäre, durch entsprechende Statutenänderung 
dem Bedürfnisse der Vereinsmitglieder nach Geltendmachung 
ihrer Kräfte zum Wohle der Industrie auch auf andere Weise 
als „durch gegenseitige Anregung und Fortbildung“, Rechnung 
zu tragen, hat der Vorstand die Frage in vorläufige Erwägung 
gezogen und ist in seiner Mehrheit der Meinung, dass dem 
empfundenen Bedürfnisse, dessen nähere Darlegung in Ham- 
burg zu gewärtigen sein wird, am einfachsten Genüge zu 
leisten wäre durch Weglassung jener dem heutigen Stand- 
punkte und Umfange des Vereines und seiner Thätigkeit in 
der That nicht mehr ganz entsprechenden Worte, die den 
Vereinszweck auf eine gegenseitige Anregung und Fortbildung 
beschränken. Bei der Fassung von $ 1 des Statuts: „Der 
Verein bezweckt ein inniges Zusammenwirken der geistigen 
Kräfte deutscher Technik im Interesse der gesammten Industrie 
Deutschlands“ würde der seither festgehaltene Charakter des 
Vereines durch ausdrückliche Bezugnahme auf die geistigen 
Kräfte deutscher Technik nach wie vor gewahrt bleiben, 
ohne doch eine mehr directe als nur durch gegenseitige An- 
regung und Fortbildung auszuübende Einwirkung auf die Ent- 
wickelung der industriellen Verhältnisse Deutschlands dem 
Wortlaute nach auszuschliessen. Der Umstand, dass that- 
sächlich eine solche Beschränkung schon bisher bei wieder- 
holten Anlässen trotz des Statuts nicht stattgefunden hat, 
dürfte weniger als Einwand gegen, wie als ein weiteres 
Motiv für die fragliche Fassungsänderung anzuerkennen sein, 
um jenen an der Spitze des Statuts stehenden Paragraph mit 
den ebenso thatsächlich obwaltenden wie und für sich 
vollberechtigten Verhältnissen in Einklang zu setzen. 


an 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 19. Juli 1879. 
Bezirksverein an der Lenne. 

Sitzung vom 14. Mai 1379 in Letmathe. Vor- 
sitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. Disselhoff. 
Anwesend 8 Mitglieder. 

Der Vorsitzende machte Mittheilung von dem Ableben 
des langjährigen Mitgliedes, Hrn. Dr. Pauly, der in Aus- 
übung seines Berufes auf dem Tiefbauschachte „Krug von 
Nidda“ bei Iserlohn am 19. März d. J. verunglückte. Die 
Versammlung ehrte sein Andenken durch Erheben von den 
Sitzen. — 

Es folgte der Bericht über die Delegirtenversamm- 
lung in Elberfeld und auf diesen eine Uebersicht desselben 
Redners über die Gewinnungsmethoden des Zinkes, wonach 
unter seiner Führung die Anwesenden die nahe gelegenen 
Zinkhütten-Anlagen des Märkisch-Westfälischen Bergwerks- 
Der Vortrag wird in der Monatsschrift 


vereines besichtigten. 
zur Veröffentlichung gelangen. 

Sitzung vom 9. Juli 1879 in Limburg a/Lenne. — 
Vorsitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. Ad. Brüning- 
haus. Anwesend 23 Mitglieder und 12 Gäste. 

Mit Berathung der Aenderungen des Statuts, hervor- 
gehend aus der neuen Organisation der Zeitschrift und der 
Geschäftsführung, wurde der Vorstand des Bezirksvereines 
mit der Befugniss der Cooptation, unter Freistellung der Be- 
schlüsse desselben, betraut. Bezüglich des Hannoverschen 
Antrages auf Durchberathung der Bestimmungen über Haft- 
pflichtversicherung wurden die Herren Bädeker, Brüning- 
haus, Drerup, Kugel und Schmalenbach als Com- 
mission mit dem Auftrage gewählt, in nächster Sitzung zu 
berichten. Zur Anbahnung einer besseren Verbindung mit 
den verschiedenen Localblättern wurden die nöthigen Ein- 
leitungen getroffen und, dem Wunsche des Hauptvorstandes 
entsprechend, beschlossen, fortan den nächstjährigen Vorstand 
in der jeweiligen Novembersitzung zu wählen; dem Antrage 
des Hrn. Peters wegen Einführung veränderter Wahl- 
bestimmungen für den Hauptvorstand wurde zugestimmt. — 

Zum Delegirten für die diesjährige Hauptversammlung 
wurde Hr. Liebig und als dessen event. Stellvertreter Hr. 
Brüninghaus und zu zweit Hr. Bädeker und demnächst 
Hr. Drerup ernannt. — 

Der Antrag des Berliner Bezirksvereines, auf Kosten des 
Hauptvereines einen Delegirten zur australischen Aus- 
stellung zu senden, fand vorzugsweise deshalb auch keinen 
Anklang, weil die Interessen und vertretenen Fächer im 
ganzen Vereine zu vielseitig seien, als dass für dieselben ein 
entsprechender Erfolg zu erwarten sei. — 

Auf Vorschlag des Vorsitzenden wurde in Verfolg 
früherer Anregung die Wahl einer ständigen Commission 
zur laufenden Berichterstattung zunächst über die 
Fortschritte im Dampfkessel- und Maschinenbetrieb beschlossen 
und hierzu die Herren Bädeker, Bernau, Gerhardi, 
Grah und Hase erwählt. — 

Hr. Altpeter aus Menden, als Gast anwesend, hielt 
sodann unter Vorzeigung des betreffenden Apparates wie auch 
verschiedener Proben des mit demselben verarbeiteten Materials 
den zur Tagesordnung stehenden, von vielen anwesenden 
Speeialfachleuten mit Interesse erwarteten Vortrag über den 
Drahtzieh-Reinigungsapparat von Kissing & Möllmann und 
das Verfahren in Neuwalzwerk bei Herstellung von Metall- 

drähten ohne Gebrauch von Beize und Kalk. 

So lange die Eisendrahtzieherei bekannt ist, wurde als 
einer der grössten Uebelstände das dem Eisen anhaftende 
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Oxyd beklagt, dessen Entfernung einestheils viele Arbeit 
macht, während anderentheils die dazu verwandten Materialien 
für Menschen und Thiere u. s. w. die schädlichsten Wirkungen 
haben. Man hat daher mannigfach versucht deren Anwendung 
zu umgehen, bis es endlich vor drei Jahren dem Drahtzieher- 
meister Betz gelang, unter Anwendung eines schon früher 
für das Ziehen von dünnen Drähten bekannten Principes, eine 
ziemlich complieirte Maschine zu bauen, mittelst deren er das 
Oxyd grösstentheils von dem Walzdraht abschabte, indem 
durch Biegung des Drahtes gegen seine Längsrichtung das 
Oxyd abgesprengt wird, wobei er indess immerhin noch ein 
geringes Quantum Schwefelsäure zur vollständigen Reinigung 
verwenden musste. Bei dem Verfahren der Herren Kissing 
& Möllmann wird das Oxyd ebenfalls durch Zerbrechen 
gelöst, indessen nicht durch Abbiegen nach der Längsrichtung, 
sondern durch Deformation des Querschnittes, um die Ver- 
härtung des Materials zu verhüten und gleichzeitig den Quer- 
schnitt zu reduciren. Anfänglich gelang solches nur unvoll- 
kommen bis auf 2,; nm Stärke unter Uebelständen, welche im 
Urteile der Fachmänner sich so festgesetzt haben, dass es 
nothwendig erscheint, den Beweis für deren Beseitigung zu 
liefern. 

Anfänglich liess sich der erzeugte Draht weder schneiden 
noch weiter ziehen. Als Ursache dieses Uebelstandes stellte 
sich das lose als Mehl aufliegende, mit Seife gereinigt eine 
Schmiere bildende Oxyd heraus, das wir zunächst durch einen 
kleinen Rollenapparat nach Betz’schem Prineip und hinter 
dem Ziehapparat angebracht zu beseitigen suchten, ohne voll- 
ständig zum Ziele zu gelangen. Neuerdings ist es uns durch 
eine Vorrichtung, deren Construction ich einstweilen noch 
nicht veröffentlichen darf, vollständig ohne Anwendung von 
Beize gelungen. Ein zweiter Uebelstand war die Herstellung 
der Rollen, welche unbedingt centrisch laufen und über- 
dies spiegelglatte Oberfläche in den Kalibern haben müssen. 
Durch Abdrehen öffnen sich die in jedem Stahl befindlichen 
Poren, und es kam mein Miterfinder, Hr. Werkmeister Horst, 
durch die Anfertigung faconnirter Kaliber auf die Idee, alle 
Kaliber einzuwalzen, wodurch sowol ganz glatte Oberfläche 
wie auch genaue Centrieität der Röllchen erlangt wurde. 
Endlich ist es uns noch gelungen, das Vorspitzen des Walz- 
drahtes und gezogener Drähte zu vermeiden, so dass jede 
Schiene, sobald sie das eine Kaliber verlassen hat, ohne alle 
weiteren Manipulationen in den nächstfolgenden Apparat ein- 
geführt werden kann, indem der. Arbeiter nur mit einem 
Griff die Stellgriffe des Apparates öffnet, den Draht durch 
die Kaliber führt und die Griffe wieder festdreht. Abnehmen 
einer Schiene und Auflegen einer zweiten bis zum Augen- 
blicke, wo die Zange den Draht erfasst, dauert nicht über 
eine Minute, während ein gewandter Zieher zu dieser Opera- 
tion doppelte Zeit bedarf, und wegen Abreissen der Spitze 
dieselbe oft mehrere Male wiederholen muss.“ 

Es erübrigt nun noch zu untersuchen 

1) Wie sich das Material qualitativ in unserem Apparate 
verhält; 

2) welches die Leistung eines Apparates ist; 

3) wie sich dessen Rentabilität überhaupt stellt. 

In Bezug auf 1) bemerke ich, dass dichter Walzdraht 
nicht undicht wird, wie wir denn aus allergewöhnlichstem 
Material feine Webedrähte mindestens mit demselben Ergebniss 
herstellen wie früher mittelst Zieheisen, bei dem es nicht 
möglich ist Mitteldraht aus 5,;"m Walzdraht ohne Glühen 
herzustellen. Wir können dies im Apparate fertig bringen, 
und ein jüngst mit schwedischem Homogeneisen angestellter 
Versuch hat sogar ergeben, dass dieses Eisen ohne Glühen 
und Beize bis 2, "m gewalzt und dann nach einer einzigen 


Glühe bis S1/ Holl weiter gezogen werden kann. Wir haben 
ferner härtesten Walzstahl, zu Angeln geeignet, von 5,75 um 
auf die hier vorliegende Dimension herab gewalzt und nur 
eine sehr merkliche Verdichtung der Structur constatirt, was 
gewiss kein Fehler ist. Wir haben ferner aus gewöhnlichem 
Stiftdraht Sprungfederndraht eingewalzt, verkupfert und in 
Zieheisen glänzend gezogen. 

Nach gemachten Erfahrungen kann ich ohne Anstand 
behaupten, dass unser Verfahren nicht nur keine Ver- 
schlechterung der Qualität zur Folge hat, sondern dem Betz- 
schen System gegenüber insofern vorzuziehen ist, als das 
Eisen durch Biegen härter wird, während unseres weicher 
bleibt als im Zieheisen. 

2) haben wir bezüglich der Leistung des Apparates durch 
Versuche festgestellt, dass bei Walzdraht von 5,5; bis 3mm 
(bei dünneren Nummern fehlen noch die Versuche) ein Klotz 
von 62m Durchm. 32 Touren machen darf = 62,3" Durch- 
gangsgeschwindigkeit pro Minute. Wir walzen von 5,5 auf 
4,6 auf 4,2 auf 3,5, 3,4, 3,1, haben also fünf Züge bis 3,ımm, 
Nimmt man nun 62,3" als die vorläufige Maximalgeschwindig- 
keit an, so leistet der fünfte Zug binnen 10 Stunden 
600 - 62,3 = 37 380m zu 55,58 = 20758 ohne Einrechnung 
der Stillstände. Ziehen wir für dieselben !/; ab, was hoch 
gegriffen ist, so bleiben immer noch rund 13808; 

der vierte Klotz legt 37 330 - 68 —= 25408 fertig, oder 
abzüglich !/; für Stillstand = 1670&; 

der dritte Klotz fertigt 37 380 - 85 = 3177k, 
1/; für Stillstand ergiebt 2110&; 

der zweite Klotz liefert 37 380 - 104 = 3887&, abzüglich 
1/; für Stillstand ergiebt 25908; 

der erste Klotz liefert 37 380 - 125 = 4673K, abzüglich 
1/; für Stillstand ergiebt 3110& fertig. 

Die ganze Leistung beträgt somit 

13508 Draht von 0,31 


abzüglich 


1670 — 130 = 20 5 2 0 
210-160 = 40 , 5,08 
2590 —210= 40, 08 
3110-30-50 „5, 0 


nm 311055 
oder pro Klotz 622&, 
Wenn fünf Mann zur Bedienung erforderlich sind, so 
würden dieselben nach den bisher hier zu Lande allgemein 
bezahlten Lohnsätzen folgenden Verdienst haben: 


1380 - 1,25 = 17,22 AM 
EEE re 
440.0,45= 1,95 „ 
1000 - 0,30 = 3,0 „ 
SuM 
oder pro Mann 5 #. Da aber in der That nur erforderlich sind 
1 kräftiger Mann ä& 4,00 HM 
1 Junge 2500.08, 
ans. al 50%, 
Summa 7,50 A, 


so werden nicht weniger als 17,60 Al Lohn erspart; und sind 
daher durchschnittlich 70 pCt. Lohn verdient. 

Vertheilt man die Lohnsätze rationell nach der Dimension 
des Fabrikates, so würden sich folgende Lohnsätze ergeben: 
für No. 31 34 38 42 46 
Prost br 45 3,36: 277806 24: Pf. 

Da es aber hauptsächlich darauf ankommt, den Draht 
möglichst in dünnen Dimensionen zu walzen, so haben wir 
in Neuwalzwerk die Löhne wie folgt normirt: 

No. 46 42 38 34 31 

70.4 10,010. 00550: 70: PE pro 100%; 
Nach den auf genanntem Werke in den letzten vier 
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Monaten (März bis Juni) mit 13 Apparaten erzielten Erfolgen 
stellt sich 
3) die Rentabilität wie folgt: 
Produeirt sind von 
3,1 3,4 3,8 
44 673 13 747 4846 
91533 7948 6839 2367 2749 2689 
435082 9785 5645 .2529 2088 1936 
15274 49599 11857 7255 3775 2049 1970 
45 337 24 585 11 418 6545 9392 

pro Tr 


15 274 188 847 
100% 1,50 1,20 1,0o 0,70 0,50 0,10 M 
macht 6,47 + 0,19 + 2,74 —+ 1321,93 + 216,63 + 51,94 
—= 1599,55 M 
552,36 „ 
145,20 = 
19,85) > 
69,40 “ 
0,54 b2) 
130,50 . 


251 7,00 B 


2,2 


2,8 


4,241 4,8, 
März 27147 258 2997 
April — 
Mai 


Juni 
Lohn 


451 
431 


Ferner für Reinigen . x : 
370,58 Schmierseife, & O4 40 M Ä 
253,58 Schwefelsäure 
54,5® Stahl 1,20 „ 

3k Eisen 0.187, 
431/35 Dreherschichten 3,00 „ 


7,000 


auf 284 344% Gesammtproduction 
oder pro 100 Kilogramm 0,3 M. 
Nach früherer Ziehmethode würden Löhne u. s. w. 
fallen sein: 
No. 2,2 


zu 1,s0 
7,76 


ent- 


2,5 
1,60 
0,24 


2,3 
1,35 
4,11 


9,1 3,4 
1,25 1 
2360,38 433,68 


3,8 
0,45 
110,63 


4,2 46 5,0 
0,30 0,30 M 
DaBguUnı, 
——IZINNISHENE 
254,34 „ 
600,00 
SE 
303,30 „ 


Wäscherlohn pro 1008 1% . 

Beize, etwa 5000& (669), & 122 M . 

Glühen 189,5678, a 0,50 M. h 

Kohlen dazu, 1,60. M pro 1008 . 

Differenz für Nichtschärfen des Walzdrahtes, 

aıM. 234,84 „ 

ABB, ME 

oder pro 100 Kilogramm 1,60 M. 

Dies entspricht 47 pCt. der Fabrikationskosten ohne 
Rücksicht auf Zinsen, Generalunkosten u. s. w., und es würde 
das Resultat der ersten Rechnung entsprechend noch günstiger 
sein, wenn unsere Klötze nicht nach altem System noch 
unnöthig langsam gingen. 

Berechnet man auf die normale tägliche Production eines 
Apparates, wie solche vorhin mit 622* beziffert wurde, den 
Gewinn mit 0,75 Pf. auf 100%, so ergeben sich 4,66 # pro 
Tag oder 1398 A pro Jahr und Apparat. Wenn daher die 
Herren Kissing & Möllmann bei Abnahme von mindestens 
fünf Stück nur 560 MH pro Stück berechnen, so hat sich 
diese Anlage schon innerhalb 4 bis 41/a Monaten amortisirt 
und bei Umänderungen der bestehenden Sachen auf richtige 
Geschwindigkeit längstens binnen Jahresfrist. Es bedarf des 
Ferneren nur einer Pumpe, eines Holztroges mit Weissblech 
oder Zinkblech bekleidet, zur Aufnahme des aufgepumpten 
Seifenwassers, der erforderlichen Abzugscanäle mit zusammen 
etwa 300 # für 19 Apparate. 

Die Rentabilität ist somit unzweifelhaft. Auf 234 844% 
fertigen Draht kamen ferner nur 760% Endabfälle, also nicht 
die Hälfte wie beim Ziehen. Die Kosten des Kalkes habe 
ich gar nicht berücksichtigt. Wesentlich ist auch die Gesund- 
heitsfrage der Arbeiter, welche keinen Kalkstaub und keine 
Beize mehr zu schlucken brauchen beim Athmen in der ver- 
dorbenen Luft. 

Um Draht von absolut genauen Dimensionen herzu- 
stellen, walzt man auf 0,;mm Dicke und zieht dann einmal 
im Zieheisen nach; ebenso bei plattirten Drähten; auch braucht 


der Draht, welcher wegen Qualitätsfehler von 2,;"m Dicke 
5 E22 


geglüht werden muss, immerhin nach unserem Verfahren 
nicht gebeizt zu werden, da wir ihn vollkommen blank zum 
Weiterziehen geeignet fertig stellen. 

Nach eröffneter Discussion über diesen Vortrag be- 
merkte Redner noch, dass das Eindrücken der Kaliber in 
die Stahlrollen mit dem gedrehten und gehärteten Stahldorn 
in kaltem Zustande geschehe, nachdem die Röllchen vorher 
ausgeglüht worden. 

Hr. Bädeker war der Ansicht, dass durch das öftere 
kalte Ovaldrücken und die damit verbundene Verschiebung 
der Moleeüle die Qualität des Drahtes leiden müsse. Jede 
Eisendrahtschiene, welche aus der Schnellwalze zu kalt (daher 
roth von Oxyd) gewalzt hervorgehe, sei bekanntlich unbrauch- 
bar, da hier auch im letzten Kaliber aus oval in rund 
gedrückt würde. In den Bruchstellen der von Hrn. Altpeter 
vorgezeigten Sprungfeder fand er Dreitheilung, welche auf 
Moleeularverschiebung und somit fehlerhafter Dichtigkeit und 
Structur beruhe. Die Rentabilitätsfrage sei anderwärts weniger 
günstig erprobt. Auf dem Werke von Kugel & Berg in 
Werdohl seien in Anwesenheit der Herren Altpeter und 
Horst die Versuche ungünstig ausgelaufen. Dass Hr. Alt- 
peter dem Vernehmen nach sich an die Regierung gewendet, 
um sein Verfahren obligatorisch zu machen, finde er nicht 
zu billigen, jede gute Erfindung führe sich von selber ein. 
Schon das Beck’sche Verfahren habe die Wäsche beseitigt, 
der später auf dem Werke von Kugel & Berg vervoll- 
kommnete Apparat vermeide auch die Beize. Redner forderte 
Hrn. Altpeter auf, sein Verfahren auf anderen Werken unter 
Garantieleistung einzuführen, wozu dieser sich gern bereit 
erklärte, und zwar durch einen Beauftragten 1 bis 2 Monat 
mit eigenen Arbeitern seine Apparate auf anderen Werken 
in Thätigkeit zu setzen und regelrecht darauf arbeiten zu 
lassen, da er erprobt habe, dass bei fremden Meistern und 
Arbeitern ihm Schwierigkeiten bereitet würden; unter fünf 
Klötze könne er nicht anlegen, da die grössten Vortheile 
seiner Erfindung nur beim Walzen bis Klinkmemel a. L. zu 
Tage träten. Er wolle dann Stiftdrahtqualität auf 7 bis 8 Holl 
ziehen. 

Hr. Bernau begrüsste die Erfindung mit Freuden, jeder 
Neuerung werde bekanntlich von Arbeitern im Anfange mit 
Widerstreben begegnet, welches erst falle, wenn es heisse, sie 
soll und muss ins Leben treten. 

Mit Bezug auf einige Bemerkungen des Hrn. Bädeker 
führte Hr. Altpeter aus, dass die bezüglichen in die Oeffent- 
lichkeit gedrungenen Notizen nicht correct seien und das 
Interesse der Regierung an seine Sache von dritter Seite, im 
Interesse der Befreiung der Flüsse von Beize, ohne sein Zu- 
thun geweckt sei. Letzteres bestätigte der anwesende Gewerbe- 
rath Hr. Osthues, es sei dies die Veranlassung, weshalb 
er im Auftrage des Hrn. Regierungspräsidenten der Sitzung 
beiwohne. 

Nach einer kurzen Erörterung zwischen den Herren 
Altpeter und Kugel berichtete Hr. Wiethaus, dass er die 
gleiche Idee vor Patentirung an Hrn. Altpeter auf der 
Zieherei der Westfälischen Draht-Industrie in Hamm auszu- 
führen bestrebt gewesen, weshalb dieser auch die Anwendung 
dem Patente gegenüber heute noch freistehe. Die Resultate 
hätten ihn nicht dazu bewogen, die Sache weiter zu verfolgen. 
Auch constatirte Hr. Bädeker, dass auf einem Werke in 
Belecke früher ein ähnlicher Apparat gestanden, um runden 
Draht kalt kantig zu walzen. 

Ferner gab auf eine Frage des Hrn. Höper, ob von den 
vielen amerikanischen Patentgesuchen letzter Jahre für Ver- 
besserungen in der Drahtfabrikation einem der Anwesenden 
etwas bekannt geworden, Hr. Altpeter an, dass er, obschon 
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darüber informirt, nichts seiner Erfindung ähnliches gefunden, 
und bemerkte noch betreffs des Verfahrens in Hamm, dass 
dort nach seinen Informationen ausschliesslich Draht in ge- 
wärmtem Zustande zu walzen versucht sei, wogegen Hr. 
Wiethaus seine Angaben aufrecht erhielt. Auch das 
Bansen’sche Patent habe er, falls er Interesse daran gesehen, 
umstossen können, da ganz ähnlich vor 14 Jahren schon auf 
Phönix gearbeitet und dort das Verfahren durch Hrn. 
Massenez aus dem Luxemburgischen herübergeführt sei. 
Indessen war Hr. Altpeter der Ansicht, dass, wenn ähnlich 
sein sollende Apparate keine praktischen Resultate gleich dem 
seinen aufzuweisen haben, die Verschiedenartigkeit darin doch 
auf der Hand liege. 

Wie Hr. Wiethaus mittheilte, haben die Herren Witte 
& Kämper in Osnabrück Apparate von Hrn. Altpeter 
aufgestellt; er habe Grund zur Annahme, dass bei Resultaten, 
wie der Vortragende auf seinem Werke erzielt habe, die 
ersteren Herren ihm dies nicht vorenthalten und zur weite- 
ren Ausbeutung geschritten sein würden. Grössere Liefe- 
rungen an Stiftdraht, von dem Werke an seine Firma in letzter 
Zeit abgeliefert, seien offenbar auf alte Art nachgezogen 
gewesen. Hierzu behauptete Hr. Altpeter, dass die anfäng- 
lich auch bei genannten Herren aufgetretenen Schwierigkeiten 
jetzt, nachdem acht Tage lang Arbeiter von Osnabrück bei 
ihm gewesen, beseitigt seien, ebenso hätten an dem zuerst 
dem Hrn. Bösner in Neuwied gelieferten Apparate noch 
wichtige Verbesserungen gefehlt, die jetzt das Gelingen bei 
irgend gutem Willen garantiren. 

Noch erklärte Hr. Bädeker, 
Thomee in Werdohl, namens welcher er auftrete, sobald 
die augenblicklichen Um- und Neubauten beendet, bereit sein 
würde, Apparate aufzustellen, wenn Hr. Altpeter deren 
Erfolg nach Massgabe seiner Angabe garantire, worauf Hr. 
Altpeter, sowie auch im Allgemeinen die Erklärung abgab, 
dass er seine Erfindung überall da gegen zu vereinbarende 
Vergütung bei Leistung nach Garantie ausführen wolle, wo 
man fünf Apparate zusammen aufstelle und ihm gestatte, 
seine angelernten Leute hinzusenden, diese etwa zwei Monat 
zu den angegebenen Accordsätzen arbeiten zu lassen, auch das 
Ganze auf eigene Kosten abzubrechen, wenn sich nicht der 
Erfolg nach seinen Angaben zeige. — 

Hr. Bernau berichtete sodann über eine 

Zerstörung von Dampfkesseln. 


dass die ‘Firma Friedr. 


In den letzten Tagen sei an einem seit 6 bis 7 Jahren 
auf dem Limburger Fabrik- und Hüttenverein in Betrieb ge- 
standenen Dampfkessel ein Abfressen der dicht unter der 
oberen Begrenzung der Feuerzüge gelegenen Nietreihe und der 
bis auf 1mm Dicke von 9%” ursprünglicher Stärke abgefressenen 
Bleche beobachtet. Redner schrieb dies der Einwirkung der 
schwefligen Dämpfe aus den Heizgasen zu, die, mit con- 
densirten Wasserdämpfen gemischt, die Corrosion hervorrufen. 
Das Speisewasser des Kessels war mehrere Jahre hindurch 
mit de Haän’schem Verfahren gereinigt. 

Der Vorsitzende theilte eine ähnliche Erfahrung mit, 
die er vor etwa vier Jahren an einem Kessel gemacht habe, 
der infolge der Reinigung des Speisewassers nach de Haön 
bei Stilllegung keine Spur von Kesselstein aufzuweisen hatte. 
Die Corrosion befand sich am kältesten Theile des Gegen- 
stromkessels in der Nähe des Speiserohrs. Dass die Säuren 
des Schwefels Grund zu solchen Corrosionen geben, sei wol 
unzweifelhaft; dieselben würden jedoch seiner Ansicht nach 
nur an solchen Stellen eintreten, wo infolge der geringen 
Temperatur der Kesselbleche auf diesen eine Condensation 
von sauren Dämpfen stattfinden kann. Er glaube sogar 
behaupten zu dürfen, dass nur dann eine zerstörende 


Wirkung der aus dem Heizmaterial stammenden schwefligen 
Säure zu beobachten ist, wenn sich an kalten Stellen des 
Kessels feine Undichtigkeiten befinden. Das durch dieselben 
austretende Wasser löst die Säuren und ruft die Zerstörung 
hervor. Bei dem in Rede stehenden Falle war entschieden 
dies der Grund. Er mahne deshalb bei Anwendung der 
chemischen Reinigung des Speisewassers zur Vorsicht. Ein 
noch von Stein freier Kessel sei seiner Ansicht nach nie so 
dicht, dass nicht an einigen Stellen unter dem Drucke der 
Spannung geringe Ausschwitzungen stattfänden. Ein geringer 
Steinansatz trage wesentlich zur Dichtung bei. Nachdem er 
die unangenehme Erfahrung bei einem fast neuen Kessel ge- 
macht, habe er die Kessel zunächst etwa 14 Tage mit un- 
gereinigtem Wasser gespeist und dann erst die Reinigung des 
Speisewassers begonnen. Nach einer etwa dreimonatlichen 
Betriebszeit habe er den Kessel noch 
dünnen Gypsglasur*) von blendend weisser Farbe überzogen 
gefunden und keine Corrosion mehr beobachtet. 


mit einer äusserst 


Eingegangen 18. Juli 1879. 
Mittelrheinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 6. April 1879 in Oberlahnstein. 
— Vorsitzender: Hr. ©. Heberle sen. Schriftführer: Hr. R. 
Stippius. Anwesend 27 Mitglieder und 1 Gast. 

Hr. Wernher referirte über den Antrag des Sächsisch- 
anhaltinischen Bezirksvereines, betreffend eine erneute Agi- 
tation des Vereines zur baldmöglichsten Herbeiführung einer 
Ausstellung der Erzeugnisse deutscher Arbeit und Kunst in 
Berlin oder einer grossen Stadt des mittleren 
Deutschlands. — 

Hr. Herzog berichtete dann über die Schulfrage; er 
trennte die wissenschaftliche von der gesellschaftlichen Bil- 


anderen 


*) Der in den ersten 14 Tagen gebildete Stein war natürlich 
zum grössten Theile von dem gereinigten Wasser wieder gelöst, dies 
war zugleich der Grund für die glatte Beschaffenheit des Rückstandes. 


Mittheilungen. 


Excursion des Frankfurter Bezirksvereines nach 
Amöneburg. 


Am 28. Mai führte der Frankfurter Bezirksverein eine 
Excursion nach Amöneburg-Biebrich zur Besichtigung der 
Cementfabrik der Herren Dyckerhoff & Söhne und der 
Cementwarenfabrik der Herren Dyckerhoff & Widmann 
aus, an welcher 23 Mitglieder des Vereines sowie eine An- 
zahl Gäste theilnahmen. Zunächst wurde die Portland- 
cement-Fabrik der Herren Dyckerhoff & Söhne in 
Amöneburg unter freundlicher Leitung der Herren Fabrik- 
besitzer in allen Theilen eingehend besichtigt, und es erregte 
die grossartige Anlage mit Recht bei allen Besuchern die 
grösste Bewunderung. Das theils aus den nahe gelegenen 
Gruben theils zu Schiff den Main herabkommende Rohmate- 
rial, Mergel, Kalkstein und Thon, wird zunächst jeweils auf 
grosse Haufen, zur Erreichung grösserer Gleichmässigkeit, 
angefahren, um von hier aus nach den Mühlen zur weiteren 
Verarbeitung abgefahren zu werden. Entsprechend der durch 
täglich ausgeführte Analysen festgestellten Beschaffenheit der 
Rohmaterialien werden letztere auf nassem Wege (vier Koller- 
gänge und sechs Nassmahlgänge) gemahlen und durch zwei 
grosse Pumpen nach den Bassins abgeführt. Diese letzteren, 
etwa 40 an der Zahl, sind gemauert und fassen jedes etwa 
700°bm, Der Mörtel zu den Bassinwänden besteht aus IM 
Portlandcement, 1»! gelöschtem Fettkalk (Kalkbrei), 7" Sand. 
Der in den Bassins abgestandene Schlamm ist immer noch 
zu nass, um direet auf den Streichtischen in Ziegel gestrichen 
zu werden. Es wird deshalb auf Trockenmahlgängen Mehl 
aus Kalkstein und Thon von derselben chemischen Zusammen- 
setzung wie der obige Schlamm hergestellt und davon dem 
Schlamme so viel zugesetzt, dass nach inniger Mischung in 
einem Thonschneider die Masse streichgerecht wird. Diese 
Masse wird zu Ziegeln geformt, im Sommer durch Handstrich, 
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dung, besprach den Einfluss der einzelnen Diseiplinen auf die 
Erzielung einer allgemeinen wissenschaftlichen Bildung und 
beantragte endlich, dass Hr. Gewerbeschuldirector Dr. Most 
veranlasst werden möge, in einer der nächsten Sitzungen die 
Sache vom pädagogischen Standpunkte aus zu beleuchten. — 

Endlich hielt Hr. Krackow einen längeren Vortrag 
über die geschichtliche Entwickelung und den jetzigen Stand 
des Beleuchtungswesens im Allgemeinen und die der 
Gasbeleuchtung gegenüber der elektrischen Beleuchtung im 
Besonderen. 

Versammlung vom 4. Mai 1879 in Ems. — Vor- 
sitzender: Hr. OÖ. Grämer. Schriftführer: Hr. R. Stippius. 
Anwesend 29 Mitglieder und 1 Gast. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung machte der Vorsitzende 
die betrübende Mittheilung, dass Hr. Julius Wiedenfeld 
dem Vereine durch den Tod entrissen worden sei; um sein 
Andenken zu ehren erhob die Versammlung sich von den 
Sitzen. 

Hr. BobrZyk vollendete dann seinen in der Sitzung vom 
2. März begonnenen Vortrag über Versuche zur Bestimmung 
der Leistungsfähigkeitvon Dampfkessel- und Dampf- 
maschinen-Anlagen. Unter Vorlegung mehrerer Indica- 
toren, aufgenommener Diagramme und instructiver Wandtafeln 
besprach der Vortragende an der Hand eigener Erfahrungen 
die Ermittelung der Leistung des Dampfes in Dampfmaschinen, 
die Verlustquellen und die Mittel zur Prüfung der in An- 
wendung kommenden Instrumente. 


Berichtigung. 

In dem Bericht über die Sitzung des Berliner Bezirks- 
vereines vom 7. Juni (No. 28 d. W.) ist berichtigend zu 
ergänzen, dass in der Discussion über die Ventilation von 
Privatgebäuden Hr. Stumpf nur den zweiten Satz der betr. 
Verordnung bemängelte, da es unrichtig sei, Dunströhren von 
Closets in ein Rauchrohr zu führen. Dieselben müssten viel- 
mehr über das Dach geführt und mit einem Sauger ver- 
sehen sein. 


im Winter durch Ziegelmaschinen. Die getrockneten Steine 
werden in drei Ringöfen mit zusammen 50 Abtheilungen ge- 
brannt. Während des Brennens sintern die Cementziegel zu 
einer grünlich-schwarzen Masse zusammen; der gebrannte 
Cement wird aus den Oefen in grosse Vorrathsschuppen auf- 
gefahren, um später durch Steinbrecher gröblich und auf 
Mahlgängen in das feinste Pulver gemahlen zu werden. Der 
Transport des Schlammes nach dem Thonschneider und der 
gemischten Masse von diesem nach den Streichtischen geschieht 
durch Drahtbahnwagen von 2,5! Inhalt auf hängenden Schie- 
nen. Als bewegende Kraft sind eine Dampfmaschine von 
300 Pferden und weitere drei Dampfmaschinen und zwei 
Locomobilen von 180 Pferden, an Arbeitsmaschinen ausser 
den bereits oben angegebenen noch sieben Steinbrecher, Brech- 
schnecken und 14 Trockenmahlgänge in Thätigkeit. Als 
Dampferzeuger arbeiten 11 Dampfkessel mit je zwei Unter- 
kesseln und einem Vorwärmer. Die grosse Ausdehnung der 
Fabrik und den Weltruf ihrer Fabrikate verdankt die Firma 
vor Allem der äusserst sorgfältigen, fortwährend controlirten 
Zusammensetzung des Rohmaterials und des fertigen Productes. 
In dem Laboratorium ist ein Chemiker mit mehreren Hilfs- 
arbeitern fortwährend beschäftigt, durch chemische Analyse 
sowie durch Proben auf Druck und Zerreissung die Qualität 
der verschiedenen Rohmaterialien, halbfertigen und fertigen 
Fabrikate genau zu controliren und zu untersuchen; deshalb 
ist die Firma auch im Stande, allen Ansprüchen und Wünschen 
seitens der. Consumenten nachzukommen. Die Versendung 
des Cementes geschieht theils in Säcken von 60%, theils in 
Tonnen von 180% Gehalt. Zur Herstellung der letzteren 
dient eine eigene Fassfabrik, in welcher die Maschinen 
zum Rundschneiden der Deckel und zum Fugen der Dauben 
durch ihre sinnreiche Construction besondere Aufmerksamkeit 
erregten. Bei vollem Betriebe werden jährlich über 200000 
Tonnen Cement dargestellt und durchschnittlich 300 bis 400 
Arbeiter beschäftigt. — 


Während der Besichtigung der Fabrik war der für die 
Rheinstrom-Regulirungs-Commission nach Coblenz bestimmte, 
von den Herren Gebr. Sehulz in Mainz gebaute eiserne 
Schraubendampfbagger „Hercules“ vorgefahren, mit 
welchem eine Probefahrt auf dem Rheine unternommen wurde. 

Das ganz in Eisen erbaute Schiff ist das erste dieser 
Construction und begründet ein neues System der Baggerung 
insofern, als es der erste Bagger ist, der sich selber fort- 
bewegt. Das Boot hat eine Länge von 30%, grösste Breite 
6” und ist vorn gabelartig” gespalten bezw. in zwei Schiffe 
getheilt, wodurch der Durchlass für den Baggerapparat ge- 
bildet wird. Zu beiden Seiten dieser Oeffnung befinden sich 
ein Schiffsraum, je zwei Kajüten und eine Küche In dem 
von den Kajüten begrenzten Eimerschlitz bewegt sich die 
Baggerleiter mit 26 Eimern von je 100! Inhalt; diese Leiter 
reicht 1,5% vor das Schiff, um in festes Land. baggern bezw. 
sich selbst freibaggern zu können. Die grösste Baggertiefe 
betrug 6” unter dem Wasserspiegel. Zum Betriebe des 
Baggerapparates dient eine Zwillings-Dampfmaschine von 
16 Pferdest., welche die Bewegung durch Riemen und Zahn- 
räder auf die Eimerkette überträgt. Hinter dieser Dampf- 
maschine befindet sich eine Frictionswinde zum Heben und 
Senken der Baggerleiter, sowie auf Deck zwei Frictions- 
Ankerwinden. Sämmtliche Winden sind für Hand- wie für 
Maschinenbetrieb eingerichtet. Das Schiff besitzt zu seiner 
Fortbewegung zwei Schrauben am hinteren Ende, die durch 
zwei Maschinen zu 10 Pferdest. in Betrieb gesetzt werden. 
Zur Dampferzeugung dienen zwei Röhrenschiffskessel von je 
30a Heizfläche und 7 Atm. Dampfüberdruck. Während des 
Baggerns liegt das Schiff horizontal mit 0,5" Tiefgang. Um 
das Schiff beim Fahren wirksamer unter Wasser zu bringen 
(am hinteren Ende 1,3%), befindet sich daselbst eine wasser- 
dichte Abtheilung, welche durch die Dampfpumpe gefüllt 
wird und so als Ballast dient. Ausserdem wird in die Oeff- 
nung zwischen den Kajüten des Vordertheils ein Keilschiff 
eingefahren und befestigt, welches einerseits trägt, anderer- 
seits das im Schlitz befindliche todte Wasser verdrängt. Die 
Probefahrten ergaben mit dem Strom eine Geschwindigkeit 
von 5%, gegen den Strom von 3" pro Secunde; ein schwerer 
Dampfbagger älterer Construction mit hölzernem Schiff nebst 
acht grossen Kieskähnen wurde mit einer Geschwindigkeit 
von 1% pro Secunde stromaufwärts geschleppt. Die Leistung 
des Baggers in schwerem Steingeschiebe betrug 60°" in der 
Stunde, das complete Gewicht mit Ausrüstung 250008. — 

Nach Beendigung der Dampferfahrt wurde die seitens 
der Herren Gebr. Dyckerhoff gastfreundlichst angebotene 
Stärkung eingenommen und die Wanderung nach der Cement- 
warenfabrik der Herren Dyckerhoff & Widmann 
angetreten. In dem ausgedehnten Etablissement dieser Firma 
werden aus gesiebtem Rheinsand und Cement sowol Statuen, 
Gesimse, Bauornamente aller Art, als auch Röhren für Canali- 
sation und Wasserleitungen bis zu den grössten Dimensionen 
hergestellt. Das Anfertigen der Röhren geschieht theils in 
stehenden, theils in liegenden Formen durch Einstampfen von 
Betonmasse, das’Anfertigen der Bauornamente in Leimformen. 
Hauptbedingung zur Herstellung von dauerhaften Cementwaren 
sind neben einem guten Cement ein guter scharfer Sand, 
inniges Mengen des Sandes mit dem Cement, sehr festes Ein- 
schlagen des Gemenges in den Formen und Erhärten der 
aus den Formen genommenen Gegenstände in einem schatti- 
gen, mit Feuchtigkeit gesättigten Orte. Da die Fabrik auch 
an anderen Orten das Herstellen von Cementgusstrottoirs 
u.s. w. übernimmt und dabei für Haltbarkeit garantirt, so 
wird der an diesen auswärtigen Orten zur Verfügung stehende 
Sand stets vorher erst in der Fabrik auf seine Eigenschaften 
und seine Brauchbarkeit geprüft. 

Ein heiteres Mahl im „Europäischen Hof“ gab den An- 
wesenden Gelegenheit, den einzelnen Fabrikbesitzern ihren 
Dank abzustatten, und leider nur zu früh führte der letzte 
Eisenbahnzug die Auswärtigen wieder heimwärts. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 
Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 29.) 
Dient statt der Batterie eine Maschine als Elektrömotor, 
so wird sich in den beiden Fällen, dass deren Widerstand 
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verschwindend klein gegen den des Elektromagnetes ist oder 
ebenso gross, die Sache gerade so verhalten. Werde im 
ersteren Falle der Elektromagnet aus 10 mal so langem Draht 
mit 100 fachem Widerstande gebildet, so sinkt bei der 
ursprünglichen Geschwindigkeit des Inductors der Strom auf 
Y/ioo- Der Inductor muss seine Geschwindigkeit um das 
10 fache vergrössern, um die gegebene Stärke des Magnetis- 
mus zu erregen. Der 10 fache Strom erzeugt in dem gege- 
benen Leiter die 100 fache Wärme, so viel wie anfänglich. 
Genau so, wenn bei der ganzen Maschine der Draht in 
gleicher Weise verändert würde wie bei der Umwickelung 
des zu bildenden Elektromagnetes. Durch Veränderung der 
Umwickelung bei gegebenem Material lässt sich somit keine 
Oekonomie in der Erregung eines Elektromagnetes erzielen. 
Ist der Draht lang und dünn, so muss der Inductor des 
Elektromotors rasch bewegt werden, bei kurzem dicken Draht 
hingegen langsam. 

Kann man hingegen den Elektromagnet bezw. seine Um- 
wiekelung beliebig vergrössern, so lässt sich der Aufwand 
für seine Magnetisirung vermindern. Giebt man dem Drahte 
bei gleicher Länge den doppelten Querschnitt, und legt ihn 
auf entsprechend längeren Eisenkern, so bleibt die Wirkung 
der Windungen so gross wie zuvor, die Wärmeentwickelung 
darin sinkt aber auf die Hälfte. Die gleiche Menge Wärme 
(bezw. Elektrieität) vermag in dem doppelt so langen Drahte, 
der also dann aus dem 4fachen Kupfergewicht hergestellt 
ist, den doppelten Magnetismus zu erregen. So weiter fort- 
fahrend könnte man starke Elektromagnete mit ganz ge- 
ringem Aufwande von Elektricität herstellen, ja es liesse sich 
der stärkste, ein gewissermassen unendlich starker Magnet, 
mit einem gewissermassen unendlich kleinen Aufwande von 
Elektrieität unterhalten, aber die Dimensionen würden auch 
ins Unendliche wachsen. Anwendung kurzer, dicker Drähte 
wird, wenn keine sonstigen äusseren Widerstände zu über- 
winden sind, jedenfalls den Vorzug verdienen vor langen, 
dünnen Drähten, da letztere theurer sind, mehr Umstände im 
Umwickeln verursachen und auch mehr Isolirstoffbeanspruchen, 
wodurch die Lagen dicker und der ganze Magnet umfänglicher 
werden. Bei Anwendung von Batterien bedarf man im ersteren 
Falle auch einer geringeren Zahl Elemente als im letzteren; zwar 
dürften hier ihre Dimensionen dafür kleiner sein, doch machten 
sie immerhin mehr Umstände in der Bedienung und wären 
theurer in der Anschaffung. Bei Erregung der Elektrieität 
durch Maschinen ist hingegen dies zu berücksichtigen, dass, 
wenn auch in den verschiedenen Fällen der theoretische 
Arbeitsaufwand für das Magnetisiren derselbe ist, der prak- 
tische sich doch. darum sehr verschieden gestaltet, weil die 
grosse elektromotorische Kraft bei Anwendung zahlreicher 
Windungen dünnen Drahtes eine viel grössere Geschwindig- 
keit der Maschine erfordert als die schwache Kraft bei weni- 
ger Windungen dicken Drahtes. 

Um bei der magnet-elektrischen Wechselstrom-Maschine 
mit Hilfsmaschine möglichst geringen Aufwand für die Bildung 
der Elektromagnete zu haben, wären somit thunlichst grosse 
Elektromagnete bei ersterer herzustellen, was keine Schwierig- 
keiten besitzt, wenn sich nicht diese, sondern der Inductor 
dreht; ferner wäre die Hilfsmaschine entweder auch gross 
herzustellen, in welchem Falle sie eine geringe Geschwindig- 
keit gestattet, oder sie ist klein zu machen und dann mit 
grösster Geschwindigkeit zu drehen. Unter solchen Umstän- 
den liesse sich der theoretische Arbeitsaufwand auf seinen 
geringsten Werth zurückführen; der praktische Nutzeffect kann 
jedoch durch Vergrösserung der Maschinen nur bis zu einer 
gewissen Grenze gesteigert werden, da die grösseren Ma- 
schinen mehr Kosten in der Anschaffung verursachen. 

Widerstand der magnet-elektrischen Maschinen. 
Die magnet-elektrischen Maschinen lassen sich selbst mit 
grosser Geschwindigkeit in Drehung versetzen, so lange der 
Inductordraht offen, die Kette also nicht geschlossen ist, 
Elektrieität nicht eireuliren kann; die zu überwindenden Rei- 
bungshindernisse sind eben nur gering. Sobald jedoch 
die Kette geschlossen wird, setzt sich der Bewegung ein 
grosser Widerstand entgegen, der unter Umständen die Kraft 
mehrerer Pferde in Anspruch nimmt. Die für die Drehung 
der Maschine dann aufzuwendende Arbeit steht in gewissen 
Beziehungen zur Stromstärke, zur Umdrehungsgeschwindig- 
keit, zum Gesammtwiderstand und zur äusseren Arbeit. Die 
Grösse der Arbeit lässt sich mit Berücksichtigung der Vor- 


gänge in der Kette bezw. ihrer Umsetzungsproducte folgender- 
massen bestimmen. 

Bei allen Maschinen nimmt die aufzuwendende Arbeit 
bei unveränderlichem Gesammtwiderstande mit dem Quadrate 
der Stromstärke zu und ab unter der Bedingung, dass keine 
äussere Arbeit durch den Strom geleistet wird, sondern die 
Elektrieität sich vollständig in Wärme innerhalb der ge- 
schlossenen Kette umsetzt. Wird bei gegebener Geschwin- 
digkeit des Inductors äussere Arbeit geleistet, so verhält sich 
die aufzuwendende Arbeit direct wie die Stromstärke. Bei 
Einschaltung verschiedener Widerstände verhält sich die Arbeit 
direet wie der Gesammtwiderstand der geschlossenen Kette 
und das Quadrat der Stromstärke. 

Der Verlauf der Erscheinungen ist somit bei verschie- 
denen Maschinen und unter verschiedenen Umständen der 
folgende. Es sei der Widerstand gegeben und die Geschwin- 
digkeit des Inductors allmälig zunehmend. Bei den Stahl- 
magnet-Maschinen findet man, dass anfangs die Arbeit mit 
dem Quadrate der Tourenzahl wächst, bei grossen Geschwin- 
digkeiten langsamer, bis endlich das Strommaximum erreicht 
ist, dann wächst die Arbeit nicht weiter, möge die Um- 
drehungszahl auch noch mehr zunehmen. 

Bei den dynamo-elektrischen Maschinen nimmt bei un- 
verändertem Widerstand anfangs die Arbeit ebenfalls mit dem 
Quadrate der Tourenzahl zu, hat jedoch überhaupt einen 
geringeren Werth, bis der Magnetismus verstärkt wird, dann 
beginnt die Maschine anzugehen; in viel grösserem Ver- 
hältniss als das Quadrat der Tourenzahl nimmt nun die 
Arbeit zu, bis das Maximum des Magnetismus erreicht ist, 
dann steigt dieselbe wieder mit dem Quadrate der Tourenzahl. 

Bewegt sich irgend eine Inductions-Maschine mit gleich- 
förmiger Geschwindigkeit und leistet sie äussere Arbeit, indem 
die Kette mit einer elektromagnetischen Kraftmaschine ver- 
bunden ist, so nimmt die Stromstärke mit zunehmender Ge- 
schwindigkeit der letzteren langsam ab, indem die hier 
erzeugten Inductionsströme umgekehrte Richtung wie der 
Strom des Elektromotors besitzen und letzteren schwächen. 
Der Stromstärke direct proportional vermindert sich dann 
die für die Drehung des Inductors aufzuwendende Arbeit. 
Wollte man nun die ursprüngliche im Zustande der Ruhelage 
der elektromagnetischen Kraftmaschine beobachtete Strom- 
stärke durch vergrösserte Geschwindigkeit des Inductors wie- 
der erzeugen, so würde jetzt wie sonst die aufzuwendende 
Arbeit mit dem Quadrate der Tourenzahl wachsen. In der 
einmal gegebenen Kette würde somit, je nachdem äussere 
Arbeit geleistet wird, derselbe Strom einen im Verhältniss 
des Quadrates der erforderlichen Geschwindigkeiten stehenden 
Arbeitsaufwand erheischen. 

Wird äusserer Widerstand eingeschaltet, so verändert 
sich dadurch nicht wie bei den galvanischen Batterien im 
Verhältniss des Gesammtwiderstandes die Stromstärke. Ist 
man bei den Stahlmagnet-Maschinen an das Maximum der 
Stromstärke herangetreten und vermehrt nun weiter die Ge- 
schwindigkeit des Inductors, so bleibt die Stromstärke con- 
stant, auch dann, wenn entsprechend neuer Widerstand ein- 
geschaltet wird. Die aufzuwendende Arbeit steht dann, ohne 
dass sich Tourenzahl und Strom ändern, im Verhältniss der 
Gesammtwiderstände. Nimmt bei Einschaltung von Wider- 
stand die Stromstärke ab, so steht die Arbeit stets in direetem 
Verhältniss des Gesammtwiderstandes und des (uadrates der 
Stromstärke; es kann dann der Fall eintreten, dass bei ge- 
gebener Inductorgeschwindigkeit eine zeitlang die Arbeit un- 
verändert bleibt; endlich wird sie sich vermindern, bei den 
Stahlmagnet-Maschinen aber immer in geringerem Grade wie 
die chemische Arbeit in einer Batterie bei Vermehrung des 
Widerstandes. Bei den dynamo-elektrischen Maschinen wird 
jedoch einmal ein Moment eintreten, wo der Strom eine der- 
artige Verminderung erfahren hat, dass er den Elektromagnet 
nicht mehr in seinem Sättigungszustande zu erhalten vermag; 
mit der raschen Abnahme der Stromstärke vermindert sich 
dann auch die aufzuwendende Arbeit entsprechend. 

(Fortsetzung folet.) 


Resultate über verschiedene Arten der Eintreibung von 
Pfählen in den Baugrund. 
Von E. Bardenwerper, Ingenieur in Braunschweig. 


In der neuesten Zeit werden die einzelnen Pfähle der 
Pfahlroste namentlich mit der alt bekannten, ‘sogenannten 
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Kunstramme oder mit der Dampframme eingetrieben oder mit 
Wasser unter genügendem Druck eingespült. Die vierte, 
amerikanische Methode des Einschraubens der Pfähle lasse 
ich hier ganz ausser Betracht, da die nachfolgenden Resultate 
sich nur auf die ersteren drei Methoden beschränken. Ich 
theile diese Resultate deshalb mit, weil sie unter sehr genauer 
Controle auf ein und demselben Bauterrain, des Justizpalastes 
in Braunschweig, gewonnen, auf grösseste Genauigkeit An- 
spruch haben und mir seitens der betreffenden Baubeamten 
mit dankenswerthem Entgegenkommen zur Verfügung gestellt 
wurden. 

Die beiden ersteren Methoden, die der Kunstramme und 
der Dampframme, muss ich an dieser Stelle als allgemein 
bekannt voraussetzen. Nicht so bekannt ist die Methode des 
Einschlämmens, die bei dem hiesigen Justizbau, nach meinem 
Wissen, zum zweiten male erst ausgeführt wird, nach den vor- 
trefflichen Resultaten beim Bau der Berliner Stadtbahn. 
(Vergl. auch S. 336, 1878, d.W. D. Red.) 

Es mögen deshalb zunächst einige Bemerkungen über 
das Wesen dieser neuen Methode folgen. 

Um die Pfähle mit Wasser einzuschlämmen, richtet man 
dieselben genau so vor als wenn sie mit einer der Rammen 
eingetrieben werden sollten. Es müssen also die Pfähle gut 
abgeputzt, an den Enden zugespitzt und am Kopfe mit einem 
sogenannten Schlagringe versehen werden. Das Kopfende 
muss aber auch noch im Mittel der Stirnseite ein Bohrloch 
erhalten, um in dasselbe einen eisernen Dorn zur Aufnahme 
von Belastungsgewichten einsetzen zu können. 

In der Baugrube selbst stellt man ein kleines Kunst- 
rammengerüst auf, an welchem die Pfähle aufgewunden, aus- 
gerichtet und schliesslich nachgetrieben werden können. 

Hat man nun den Pfahl in der besprochenen Weise vor- 
gerichtet, so befestigt man an demselben, einander gegenüber- 
stehend der Länge nach, mit leichten Eisenklammern zwei 
schmiedeeiserne Druckrohre von 50a]. W., welche nach der 
Pfahlspitze zu, möglichst ohne Verengung, gebogen sind. Am 
oberen Ende dieser Rohre müssen Verschraubungsstücke mit 
Normalgewinde angelöthet sein, um sie mittelst Spiralgummi- 
schläuchen mit der Wasserzuführung verbinden zu können. 
Als Schlämmwasser diente hier hauptsächlich Wasser der 
städtischen Wasserleitung, je nach der Tageszeit mit einem 
Druck von 21/, bis 4 Atm. Versuchsweise benutzte man 
auch das Wasser aus einem Hall’schen Pulsometer No. 7, 
welcher zum Auspumpen des Wassers aus der Baugrube auf- 
gestellt war. Es zeigte sich aber, dass dieses Wasser, durch 
die Terrainverhältnisse bedingt, zu viel Schlamm- und Sand- 
theile mit sich führte und dadurch die Reibung in den Druck- 
rohren so steigerte, dass auf günstige Resultate nicht zu 
rechnen war. 

Es mag hier gleich bemerkt sein, dass sich diese Methode 
des Einschlämmens für möglichst gleichmässigen Moor- oder 
Sandboden ganz vortrefflich eignet und sehr günstige Re- 
sultate liefert. In Torfboden aber, namentlich wenn er sehr 
stückig durchwachsen und mit Wassernestern durchsetzt, ist 
dieselbe nicht zu empfehlen. 

Hat man nun den Pfahl, nachdem die eisernen Druck- 
rohre befestigt sind, an dem Rammgerüst hochgezogen, aus- 
gerichtet und die Wasserverbindung, wie oben angedeutet, 
durch Gummi-Spiralschläuche hergestellt, so wird der Wasser- 
zulauf geöffnet und der Pfahl sinkt nun zunächst durch sein 
eigenes Gewicht, weil der Boden unter dem Pfahle fort- 
gespült wird und das Wasser sich seinen Weg am Pfahl ent- 
lang nach oben sucht, also auch auf die Dauer in der Längs- 
richtung demselben Spielraum zum Sinken verschafft. Stellen 
sich während des Sinkens Widerstände unter der Pfahlspitze 
ein, welche die fernere Senkung aufhalten, so versucht man 
dieselben zunächst durch auf den eingangs erwähnten Eisen- 
dorn gesteckte etwa 100® schwere Eisengewichte (eins oder 
mehrere) zu beseitigen. Hilft dieses nicht, dann ist durch 
rüttelnde oder drehende Bewegung des Pfahles, unter fort- 
gesetzten Wasserzulauf, der Widerstand zu entfernen. 

Um endlich die erforderliche Tragfähigkeit mit Sicherheit 
zu erzielen, empfiehlt es sich, die Pfähle nur auf °/s ihrer 
Länge einzuschlämmen; das letzte Sechstel aber mit der 
Kunstramme durch einen etwa 700*® schweren Rammbär bei 
2” Fallhöhe nachzutreiben. 

Zum genaueren Beurteilen der Kosten theile ich mit, 
dass der als Bauterrain dienende Boden bis zu einer Tiefe 


von 2% aufgetragenen Boden zeigte, welchem feiner, thoniger 
Flusssand und diesem endlich in einer Tiefe von 9" unter 
der Terrainoberfläche grober Kies folgte. Der niedrigste bis 
jetzt beobachtete Grundwasserstand befindet sich 2,5% unter 
der Terrainoberfläche, und deshalb ist die Oberkante des 
Pfahlrostes 3” tief angenommen; auch noch aus dem Grunde, 
weil bei demnächstiger Canalisation der Stadt der Grund- 
wasserstand sinken wird. 

Eingeschlämmt wurden in der angegebenen Weise 
263 Pfähle von 30°m Stärke und 6" Länge. Dabei wurden, 
wie angedeutet, 5" der Länge mit Wasser eingespült, das 
letzte Meter Länge aber mit einem 700% schweren Rammbär 
bei 2m Fallhöhe nachgetrieben. Dabei ergab sich eine 
kürzeste Zeitdauer des Einsenkens von 2 Minuten, die längste 
dagegen von 30 Minuten. Die mittlere Zeitdauer berechnete 
sich bei der angegebenen Anzahl der Pfähle zu 10 Minuten. 

Zur Sicherstellung der künftigen Tragfähigkeit belastete 
man die Pfähle probeweise mit je 500008 und konnte trotz 
mehrfacher, genauester Messungen nur Aenderungen nach- 
weisen, die sich auf das Beobachtungsinstrument zurückführen 
liessen und auch keineswegs nennenswerth waren, so dass 
die Tragfähigkeit der so eingespülten Pfähle vollkommen 
gleich der Tragfähigkeit eingerammter Pfähle damit sicher 
festgestellt war. 

Noch ist bei den Kosten zu. berücksichtigen, dass die 
Ausführung des ganzen Rostes im Laufe der Wintermonate 
geschehen musste, was dieselben wol im Arbeitslohn etwas 
vergrössert haben wird und auf die Anzahl der pro Tag ein- 
getriebenen Pfähle sicher von Einfluss gewesen ist. 

Im Verlaufe der Arbeit wurden durchschnittlich sechs 
Pfähle eingetrieben und es war für das Einsenken bezw. 
Nachtreiben ein Accordlohn von 4 # pro Pfahl bedungen. 
Dabei wurden bauseitig das Wasser und die Geräthe geliefert. 
Bei gewöhnlicher Arbeitszeit dürften pro Tag 14 Pfähle ein- 
geschlämmt werden. An Wasser verbrauchte man für die 
250 mit Leitungswasser eingespülten Pfähle 1904,5°’m, also 
pro Pfahl 7,6°bm, welches mit 15 Pf. pro Cubikmeter in Rech- 
nung gestellt werden musste. An Arbeitskräften brauchte 
man 7 bis 8 Arbeiter. Danach stellen sich die Kosten für 
einen Pfahl, wenn man die Anschaffungskosten der Kunst- 
ramme mit 1000 A berechnet und bei den eingetriebenen 
263 Pfählen die Hälfte der Kosten in Rechnung stellt, wie folgt: 


Ar.beitslohnWer ea 

7, om Wasser, a 15 Pf. 1142, 
900 

Ramme Or ee 150085 

Reparaturen u. Ss. w. . .: O6, 

7,50W. 


Mit der Kunstramme konnte man unter denselben Ver- 
hältnissen und in derselben Zeit mit 700& schwerem Ramm- 
bär nur zwei Pfähle eintreiben. Auch hier sind die Kosten 
wie vorstehend in Rechnung gebracht und war der Accord- 
satz mit 6,50 /£ normirt, der sich aber im Verlaufe der Arbeit 
als ein zu geringer erwies und in der Folgezeit, wenn mit 
dieser Ramme fortgearbeitet wäre, jedenfalls hätte erhöht 
werden müssen. 

Hiernach stellen sich die Kosten für einen Pfahl, in 
dieser Weise eingetrieben: 


Arbeitslohn . . ; 6,50 M 

= 00 

Kosten der Ramme 963 1,907 „ 

Reparaturen u. s. w. % 0,50 „ 
8,90 M. 


Zum Eintreiben der Pfähle mit Dampframme wurde die 
Sitton-White’sche Ramme (von Menks in Ottensen) 
benutzt, welche mit endloser Kette und 800& schwerem 
Rammbär arbeitet und 5300 M kostet. Bei elfstündiger 
Arbeitszeit wurden durchschnittlich 17 Pfähle eingetrieben; 
ausnahmsweise brachte man es sogar einmal auf drei Pfähle 
in einer Stande. Der Kohlenverbrauch stellte sich im Durch- 
schnitt pro Pfahl auf 18%, und es ist auch dabei nochmals 
hervorzuheben, dass diese Resultate bei Winterarbeit erzielt 
wurden, sich also bei gewöhnlicher Bauzeit in wärmerer 
Jahreszeit noch günstiger stellen dürften. 

Es wurde hier für jeden Pfahl ein Accordlohn von 2,90 M 
bedungen, der sich aber im Laufe der Arbeit als zu hoch 
erwies und in anderen Fällen geringer angenommen werden 
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könnte. Auch hier wurden Geräthe und Nebenkosten bau- 
seitig bestritten. 

Danach stellen sich die Kosten für einen Pfahl: 
Arbeitslohn‘ nm sure Ur A NEIRE SE: 2,90 M 
18% Koblen; pro Gtr: 80 Pf 7 «= sun % 0,23 „ 
Vorleihen der Laufschienen, Reparaturen u. s. w. 0,32 „ 

4,00 M. 


Es zeigt sich also, dass in der Zeit, in welcher man im 
Stande ist sechs Pfähle mit Wasser einzuschlämmen, man 
nur zwei Pfähle mit der Kunstramme eintreiben konnte, dass 
das Einschlämmen also dreimal so rasch von statten geht 
wie die Arbeit mit der Kunstramme. Man müsste, mit 
anderen Worten, drei Kunstrammen aufstellen, um dasselbe 
leisten zu können wie beim Einschlämmen. Ferner wurden 
aber 14 Pfähle eingeschlämmt in derselben Zeit, in welcher 
mit der Dampframme 17 Pfähle eingetrieben wurden, so dass 
hier also die Dampframme 1,214 mal so rasch arbeitet wie 
das Einschlämmen. 

Nimmt man also zum Vergleich der Arbeitsleistung der 
drei Methoden die Kunstramme zu I an, so verhalten sich 
dieselben zu einander: 

Kunstramme Einschlämmen Dampframme 
1 3 301212 — 34623, 

Um die Kosten für Pfähle, nach den drei Methoden ein- 
getrieben, gegen einander zu vergleichen, dürfte man wol 
kaum zu weit greifen, wenn man annimmt, dass die Kunst- 
ramme wie die Dampframme bei 1000 eingetriebenen Pfählen 
erst zur Hälfte abgenutzt sind und in dieser Weise die Kosten 
für die verschiedenen Rammen in Rechnung stellen. Es ist 
dann ausserdem nöthig, um die Kosten der einzelnen Methoden 
auf die gleiche Zeitdauer zu reduciren, auch deren Leistung 
zu berücksichtigen, und stellen sich danach die Kosten bei 


Kunstramme Einschlämmen 
Anschaffungs- 3,642 - 1000 1,214 1000 
kosten 1000 Me Da 
Betriebskosten . . 2 To nen 2 0 
3,321 M. 6,447 M. 
Dampframme 
5300 
Anschaflungskosten o99. 3 = 36 M 
Betriebskosten . 4,00 „ 
En een 
6,55 M. 


Oder nimmt man wieder die Kunstramme zu 1 an, so 

verhalten sich zu einander 
Kunstramme Einschlämmen Dampframme 
1 0,731 0,754. 

Es zeigt sich also, dass die Kunstramme nicht allein das 
theuerste sondern auch das langsamste Instrument zum Ein- 
treiben von Pfählen in den Baugrund ist, dagegen arbeitet 
die Dampframme bedeutend billiger und am schnellsten, das 
Einschlämmen endlich arbeitet nur wenig langsamer als die 
Dampframme und ist am billigsten, wenn die Bodenverhält- 
nisse einigermassen dieser Arbeit günstig sind. 


Briefe an die Redaction. 


Geehrte Redaction! 

Heute erst im Besitze des Protokolles der Sitzung des 
Technischen Vereines für Eisenhüttenwesen vom 4. Mai in 
Düsseldorf, entnehme ich daraus, bezüglich der Debatte über 
den Gröbe-Lürmann-Generator, dass Hr. Lürmann „Oppo- 
nenten das Recht bestreitet, die theoretischen Entwickelungen 
in seiner Broschüre als incorreet zu bezeichnen, es sei denn, 
dass sie dafür den mathematischen Beweis anträten.* 

Darauf muss ich bemerken, dass ich den Vergleich 
zwischen den beiden fraglichen Systemen als nicht correct 
bezeichnet habe, weil die demselben zu Grunde liegenden 
Hauptzahlen den praktischen Erfahrungen nicht entsprechen. 
Die mathematische Richtigkeit der darauf basirenden Rech- 
nung habe ich dagegen in keiner Weise angetastet, und 
weicht der Text des Protokolles von meinen mündlichen und 
schriftlichen Mittheilangen in diesem Punkte wesentlich ab. 

Da ich weder aus eigenem Antriebe noch mit oppositio- 
neller Absicht in Düsseldorf erschienen bin, darf ich ohne 
Unbescheidenheit verlangen, dass meine Aeusserungen in 
dieser vielleicht zu oft besprochenen Sache richtig aufgefasst 
werden. Hochachtungsvoll 

Stolberg bei Aachen. A. de Boischevalier. 
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Düsseldorf (3744). — E. Spennemann, Director der Zeche Baaker 
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B.-V. Emil Hartung, Kaufmann in 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bayerischer Bezirksverein: (Abgeändert) Sonntag, 3. August, 
Ausflug nach Penzberg mit Generalversammlung. 

Jeden Sonnabend Abend, München, Spatenkeller: Zusammenkunft. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7!s Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 3. August, Nachm. 
1 Uhr: Tauerfahrt von Boppard nach St. Goar. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein: Sonntag, 3. August, 
Vorm. 9 Uhr, Wernigerode, Hirsch. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 24. Juli 1879. 
Breslauer Bezirksverein. 

Versammlung vom 17. April 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Francke. Schriftführer: Hr. Floegel. 

Der Vorsitzende erstattete zunächst Bericht über die 
Verhandlungen auf der Elberfelder Delegirtenversammlung, 
bei welcher derselbe als Vertreter des hiesigen Bezirksvereines 
anwesend gewesen war. Im Anschluss an diesen Bericht, 
von dessen Veröffentlichung im Hinblick auf die Protokolle 
in der Wochenschrift Abstand genommen wird, gab Redner 
eingehende Mittheilungen über die gelegentlich der Elberfelder 
Versammlung stattgefandenen Exeursionen und die dabei be- 


troffenen Neuerungen auf verschiedenen Gebieten der Industrie. 
Hieran reihten sich mehrere Fragestellungen und eine belebte 
Discussion, welche nebst kleineren geschäftlichen Mittheilungen 
den Schluss der Sitzung bildeten. 

Ausserordentliche Versammlung vom 23.Mai 1879. 
— Vorsitzender: Hr. Francke. Schriftführer: Hr. Floegel. 

Die Versammlung war als solche einberufen, um Stellung 
zu nehmen bei einem durch die Fachgenossen beabsichtigten 
Empfange der Studirenden des Hannoverschen Polytechnikums, 
welche eine Studienreise nach Schlesien unternommen hatten. 
Der Verein beschloss, dem gemachten Vorschlage gemäss sich 
gemeinsam mit dem Breslauer Architekten- und Ingenieur- 
vereine bei diesem Empfange nach den verschiedenen Rich- 
tungen hin zu betheiligen, und wurde der Vorsitzende zur 
gemeinsamen Ausführung mit jenem Vereine delegirt. Als 
Beitrag zu den Kosten wurden 50 A angewiesen. — 

Nach aufgehobener Sitzung begaben die Anwesenden 
sich in die ß 

Dampfbäckerei des Breslauer Consumvereines, 
deren “Einrichtung zum grossen Theil von Hrn. Francke 
geleitet war und deren Besichtigung bereitwilligst von der 
Direction des Vereines gestattet wurde. 

Zum maschinellen Betriebe der Bäckerei dient eine in 
der Maschinenfabrik E. Hofmann & Co. hier gebaute liegende 
15 pferdige Maschine mit Meyer’scher Expansion und Cosinus- 
regulator, deren Schwungrad, abgedreht, gleichzeitig als 
Riemenscheibe zur Bewegung der lang durch das Gebäude 
geführten Transmission dient. Die Dämpfe entwickelt ein 
aus Ober- und Unterkessel bestehender Dampfkessel einfachster 
Construction von etwa 25m Heizfläche. 

Neben dem Kessel- und Maschinenhaus ‚umfasst das Ge- 
bäude ausser dem Hauptgebäude von 34” Länge und 15" 
Breite einen Nebenbau, dessen Erdgeschoss den Raum für 
eine Gewürzstampfe und Pfeffermühle bietet, während sich 
im ersten Stock eine Kaffeebrennerei befindet. Das Haupt- 
gebäude, zu im Ganzen 12 Backöfen (in einer Front) bestimmt, 
ist vorläufig durch eine Querwand halbirt und dient in der 
einen Hälfte vorläufig als Brodremise, während in der anderen, 
fertig ausgebauten Hälfte an der hinteren Längswand bisher 
sechs Oefen aufgestellt sind und an der vorderen der Wirk- 
tisch und die Knetmaschine stehen. 

Ueber dem Arbeitsraume des Bäckereigebäudes ist eine 
erste Etage aufgeführt, die als Mehlmagazin dient, während 
über den Oefen und ihrem Heizraume das Dach bald den 
Raum abschliesst. 

Ein eisernes Wasserreservoir, hochgestellt in der Wand 
zwischen Dampfmaschinen- und Backraum, empfängt seinen 
Inhalt direct von der städtischen Wasserleitung und speist 
nach der einen Seite, durch einen vom abgehenden Maschinen- 
dampf gewärmten Vorwärmer hindurch, die Kesseldampf- 
speisepumpe bezw. die Handspeisepumpe, sorgt nach der 
anderen Seite hin für die Knetmaschine sowie für den etwaigen 
anderen zufälligen Bedarf. Um für die Knetmaschine auch 
das nöthige warme Wasser zu erhalten, ist im Wasserreservoir 
durch eine Querwand eine durch am Boden befindliche Oeft- 
nung mit dem übrigen Raume im Niveau gehaltene Abtheilung 
hergestellt, in welcher nach Bedarf das Wasser durch directen 
Dampf geheizt wird. 

Das Mehl wird so wie es geliefert wird sofort mittelst 
eines vor dem Hause befindlichen Fahrstuhls, dessen Trieb- 
werk in der oberen Etage liegt, nach oben befördert und in 
Säcken gelagert und sodann in einen auf dem Fussboden 
stehenden Rumpf geschüttet, aus dem es mit Rüttelvorrichtung 
in das unter der Decke hängende rotirende Knotensieb ge- 
führt wird. 


Der Siebkasten, nach unten verlängert und in drei mit 
Schiebern verschlossenen Triehtern in einander auslaufend, 
befindet sich direct über der Knetmaschine und schüttet, sobald 
die Schieber geöffnet, schleunigst seinen Inhalt in dieselbe. 

Die Knetmaschine, in bekannter Weise mit horizontaler 
Flügelwelle in eisernem Troge arbeitend, steht parallel dicht 
an der vorderen Längswand des Hauses, so hoch, dass nach 
erfolgter Arbeit der Teig, nachdem der Trog selbständig ge- 
wendet ist, in untergerollte Kastenwagen fällt. Ein neben 
der Knetmaschine befindlicher Masskasten mit Wasserstand 
dient zur Aufnahme des bezüglich der Wärme hier regulirten 
Wasserguantums für jedesmalige Charge, so dass auch die 
Wasserspeisung der Knetmaschine in raschester Weise erfolgt. 

Die von der Knetmaschine aus gefüllten Teigwagen fahren 
auf einen von drei Seiten freien Tafelaufzug und werden auf 
demselben ungefähr in die Höhe des Wirktisches gehoben, 
so dass sie, gleichsam eine Verlängerung desselben bildend, 
doch in jedesmal bequemer Höhe eingestellt werden können, 
um dem Arbeiter zur Entnahme handgerecht zu stehen. Auf 
dem Wirktisch erfolgt die Vertheilung, Verwiegung und 
Durcharbeitung des Teiges zu einzelnen Broten. Dieselben 
werden einzeln in Korbschüsseln gelegt und mit diesen in 
schmale, aus vier Etagen über einander bestehende und von 
beiden Seiten offene auf der Stelle drehbare Brotwagen ge- 
stellt und hier bis zur weiteren Verarbeitung, und zwar nach 
Bedarf offen oder mit feuchten Decken zugedeckt, belassen. 

Die sechs Oefen, von Wieghorst & Sohn in Hamburg 
gebaut, stehen in drei Gruppen zu je zwei Oefen neben 
einander und sind Heisswasseröfen. In einfachem Kappen- 
gewölbe liegen unter der Decke und über der Sohle, also in 
zwei Lagen, je 40 schmiedeeiserne, an beiden Enden zu- 
geschweisste und mit Wasser gefüllte 30mm weite Röhren, 
deren hintere Enden ungefähr 15°“ vor der Hinterwand des 
Ofengewölbes vorstehen und sich hier direct über dem Roste 
befinden, der bei jedem Ofen so breit wie des Ofens lichter 
Raum und etwa 23m tief ist. Er besteht aus dünnen, ein- 
fachen, flachen Stäben und wird durch je zwei Ofenthüren 
beschickt und bedient. Zur Heizung dient Kleinkohle (Stein- 
kohle). Der Rauchcanal liegt frei über dem Ofen und geht 
mit der Hinterwand parallel nach dem Kesselschornstein. 

Ein Manometer und ein Pyrometer sind bei jedem Ofen 
mit je einer der sonst von einander vollständig getrennten 
und daher ohne Weiteres herauszunehmenden und zu ersetzen- 
den Heizröhren in Verbindung gebracht und dienen zur Be- 
urteilung des Heizens.. Die Temperatur in diesen Röhren 
wird ziemlich leicht constant auf etwa 200° RR. erhalten. Die 
Spannung soll 25% pro @Quadratcentimeter nicht übersteigen. 
Die Heizung der Oefen erfolgt somit allein von der hinteren 
Seite, so dass Kohlen und Heizer im eigentlichen Arbeits- 
oder Backraume nichts zu suchen haben. 

Die vordere Seite der Oefen ist durch eine ausbalanceirte, 
verticale Schiebethür geschlossen, welche, wenn ganz geöffnet, 
den Ofen in voller lichter Breite und Höhe frei lässt. In 
demselben liegen zwischen den unteren Heizröhren zwei 
Schienen, die um mehr als die volle Ofentiefe noch vor dem 
Öfen verlängert sind. Auf ihnen läuft auf Rädern die eiserne 
Herdplatte. 

Diese Einrichtung gestattet daher eine von drei Seiten 
zugängliche Beschickung des Herdes und doch fast per- 
manenten Schluss des Ofens, da nur während des Ein- und 
Ausfahrens der Herdplatte die Mundthür des Öfens nach 
Bedarf geöffnet wird. Die Brote werden aus den vor- 
erwähnten Schüsseln, in welchen liegend sie bereits gestempelt 
wurden, auf die Herdplatte geworfen, letztere eingeschoben, 
nach entsprechender Zeit herausgezogen, je nach der ver- 
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schiedenen, durch die Färbung erkenntlichen, Gare umgelegt 
und zum Fertigbacken zurück in den Ofen geführt. Ist 
letzteres erfolgt, so werden sie wiederum auf die vorher be- 
nutzten Brotwagen, doch jetzt ohne Schüsseln, gelegt und in 
die Brotremise gefahren, wo sie vor der Verladung u. s. w. 
abkühlen. Die Oefen sind ausserdem, den Ansprüchen des 
Publieums auf gewisses äusseres Ansehen des Brotes ent- 
sprechend, mit der Schwüleeinrichtung versehen, die im vor- 
liegenden Falle nur aus der einfachen Einführung eines offenen 
Damptrohrs bis in die Mitte der Ofendecke besteht. Letzteres 
ist natürlich abstellbar, und muss jedesmal vor seiner Oeffnung 
besondere Rücksicht auf die Entfernung etwa vorhandenen 
Wassers genommen werden. 

Jeder Ofen gestattet in 24 Stunden eine bis 18 malige 
Beschickung von je 66 Broten von 2%, so dass die Bäckerei 
eine Leistung von etwa 7200 Broten in 24 Stunden zu stellen 
vermag. Die gewöhnliche Leistung im Mai betrug im Durch- 
schnitt 6000 Brote. 

Die Gewürzstampfe besteht aus einem Trogstampfwerk 
mit zwei Stampfern älterer Construction und verarbeitet 
Zimmt, Piment u. s. w., während der Pfeffer in einer Conus- 
mühle liegender Anordnung gemahlen wird. Beide sind noch 
nie voll ausgenutzt. 

Die Kaffeebrennerei enthält in einem, durch langgestreckte 
mit Jalousien versehene Laterne gut ventilirten Raum drei 
Doppelöfen mit je zwei Brennern. Diese, aus cylindrischen 
Trommeln bestehend, sind innen mit Schaufeln versehen und 
laufen mit ihren Wellen in viereckigen, geschlossenen, hori- 
zontalen Rahmen, welche in horizontalen Führungen des mit 
Blechgehäusen ausgefütterten Ofens liegen und, sobald die an 
der vorderen Stirn des Ofens nach oben bewegliche aus- 
balaneirte Thür geöffnet ist, mit sammt den Brennern heraus- 
gezogen werden können. Die Feuerung erfolgt mit Holzkohlen 
auf Planrosten direct unter den Brennern. Ueber den 
Brennern, aus dem Blechgehäuse abgeleitete mit Schiebern 
versehene Stutzen führen nach dem über den Oefen entlang 
geführten, gleichfalls aus Eisen bestehenden Rauchrohre, das 
im Dampfschornstein mündet. Hinter jedem Ofen liegen in 
der Verlängerung der Brennerwellen je eine mit loser und 
fester Riemenscheibe versehene Vorgelegewelle mit vorn vier- 
kantig hohler Buchse, in welche, wenn die Rahmen mit den 
Brennern in die Oefen geschoben werden, die nach hinten 
verlängerten, quadratischen Brennerwellen hineinreichen und 
so die Bewegung durch die Vorgelege erhalten. Auf,den 
nach vorn verlängerten Wellen sitzen Handräder mit Kurbeln, 
um im Stande zu sein, auch unabhängig vom Maschinen- 
betriebe die Brenner zu drehen. Es ist dies zumal bei nicht 
ganz sicher eingeübten Leuten manchmal nothwendig, wenn 
kurz vor Beendigung des Brennens die Brenner schon aus 
dem Ofen gezogen sind, und noch kurze Zeit der Kaffee vor 
dem Ausschütten in Bewegung erhalten werden soll. 

Letzteres erfolgt in kleine Handkasten, mittelst deren der 
Kaffee auf grosse flache Schaukelsiebe geschüttet wird. Auf 
letzteren langsam auf- und abschiebend kühlt er schnell und 
gleichmässig ab und ist zur Verpackung geeignet. 

Die Charge des Brenners beträgt je nach der Kaffeeart 
20 bis 25%. Die Brennperiode beträgt im Durchschnitt 
50 Minuten. Länger als 5 bis 6 Stunden pro Tag halten die 
Arbeiter jedoch nicht gern in dem durch die Dünste erfüllten 
Raume aus. Zur Zeit war die tägliche Leistung regelmässig 
abwechselnd mit den einzelnen Wochentagen 900 bis 1200* 
Kaffee. — 

Am 6. Juni betheiligte sich der Verein anlässlich des 
Besuches der Hannoverschen Polytechniker an dem 
Besuche der Schöller’schen Kammgarnspinnerei und der 


städtischen Wasserwerke zu Breslau, in welchen leider die 
neuen von G. H. v. Ruffer ge- 
liefert, noch nicht im Betriebe gesehen werden konnten. 

Bei dem Abends im Wappenhofe in Morgenau arrangirten 
Kneipfest waren die Vereinsmitglieder zahlreich vertreten. 
Das Fest erreichte seinen Glanzpunkt, als bei der Heimfahrt 
per Dampfer der Wappenhof, die Wasserwerke, die Gas- 
anstalt, die Ziegelbastion und der Augustaplatz in bengalischer 
Beleuchtung strahlten. Bei elektrischer Beleuchtung im Pariser 
Garten fand die Excursion, vom besten Wetter begünstigt, 
ihren Abschluss. 


interessanten Maschinen, 


Eingegangen 23. Juli 1879. 
Hannoverscher Bezirksverein. 

Sitzung vom 25. April 1379. — Vorsitzender: Hr. 
Bube. Schriftführer: Hr. Frese. Anwesend 60 Mitglieder. 

Zunächst hielt: Hr. Heusinger v. Waldegg Vortrag 
über sein neues Personen wagen-System für zwei Ulassen 
mit Intercommunication durch Seitengang. 

Der Vortrag wird in ‚einem der nächsten Hefte der 
Vereinszeitschrift ausführlich mitgetheilt werden; in der Ver- 
sammlung rief er eine längere Debatte hervor. Hr. Dr. 
Heeren befürchtete, dass die allgemeine Einführung des 
Intercommunicationssystems manche Unbequemlichkeiten für 
das reisende Publicum mit sich führen werde, indessen wurde 
von dem Vortragenden hervorgehoben, dass die bei der 
Hannoverschen Staatsbahn bereits eingeführten Intercommuni- 
cationswagen seiner älteren Construction sich allgemeiner 
Beliebtheit erfreuten, dass ferner eine Aenderung und Ver- 
einfachung des jetzt gebräuchlichen Vier-Classen-Systems mit 
seinen Unterabtheilungen und dem dadurch hervorgerufenen 
hohen Procentsatz leer beförderter Plätze aus ökonomischen 
Rücksichten zu einer zwingenden Nothwendigkeit geworden sei. 

Hr. Reuter machte noch darauf aufmerksam, dass für 
die allgemeine Einführung, für die praktische Verwendbarkeit 
dieses Systems entscheidend gewesen sei die Vergrösserung 
der zulässigen Breite der Wagenkasten ohne aufschlagende 
Seitenthüren von 2,90" auf 3,15”. Durch dieselbe sei erst 
eine genügende Ausnutzung des Wagenraumes für die Sitz- 
plätze ermöglicht. Die erste Anregung zu diesem Fortschritte 
glaubte Redner in dem Berichte des früheren Ober-Maschinen- 
meister, jetzigen Eisenbahndirector Wöhler über die Wiener 
Weltausstellung zu finden. Die von Hrn. Heusinger 
v. Waldegg vorgetragene Wageneinrichtung biete nach seiner 
Ansicht nicht wesentlich Neues. 

Hr. Dr. Rühlmann wies ferner auf die mannigfachen 
Verdienste des Vortragenden um das Eisenbahnwesen hin. 
Der von ihm hervorgehobene Nachtheil des Intercommuni- 
cationssystems, dass die Wagen sich nur verhältnissmässig 
langsam entleeren können, was namentlich im Falle eines 
Unglückes von Gewicht sein würde, lässt sich, wie Hr. 
v. Waldegg zugiebt, nicht ganz vermeiden; im normalen 
Betriebe wird derselbe indessen nicht von grossem Einfluss 
sein, da sich sehr bald die Praxis herausbilden wird, dass 
das Einsteigen nur auf der einen, das Aussteigen nur auf der 
anderen Seite des Wagens geschieht, so dass sich die Passagiere 
immer in derselben Richtung bewegen, und daher keine 
Störungen vorkommen können. Auch der Uebelstand, welcher 
nach Hrn. Bode’s Meinung darin liegt, dass durch den unter 
dem Wagen liegenden Ventilationsapparat im Sommer viel 
Staub in den Wagen gelangt, wird sich durch Anbringung 
von Gazesieben und Verwendung von Scheibenrädern sehr 
vermindern lassen. — 

Nach Erledigung dieses Themas machte Hr. Kobus 
Mittheilungen über die kürzlich in Bremerhaven stattgehabte 
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Explosion eines Dampfkessels. 

Der explodirte Kessel war ein Zweiflammrohr-Kessel von 
etwa 6," Länge, 2% Durchm. und 0,7" lichter Weite der 
Flammrohre; die zulässige Spannung betrug 3 Atm. Ueberdruck. 
Die Einmauerung war so angeordnet, dass die Gase durch 
die Flammrohre nach hinten, dann durch zwei Seitenzüge 
nach vorn und schliesslich durch einen unteren Zug in den 
Fuchs gelangten. Die Untersuchung nach der Explosion 
ergab, dass das Blech an einer Längsnaht im letzten Schusse 
an der Stelle, wo der Kessel das Mauerwerk berührte, auf 
etwa 1” Länge vollständig durchgerostet war in einer Weise, 
wie es durch die beistehende Skizze, Fig. 1, angedeutet ist. 
Die Explosion ging von dieser 
Stelle aus, der hintere Theil des 
Mantels wurde aufgerollt und 
nach A,, Fig. 2, geschleudert, 
der mittlere Theil flog nach 
B,, der vordere fand sich im 
benachbarten Dock wieder, die 
Flammrohre lagen in die Höhe 
gekippt bei D. Die Maschine 
sowie der danebenstehende 


Fig. 1. 
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Howard - Kessel wurden demolirt. Die Entleerung des 
Kessels hatte naturgemäss nach hinten stattgehabt. Das 


Ganze bot ein entsetzliches Bild der Zerstörung, welches die 
vom Redner vorgezeigten Photographien deutlich veranschau- 
lichten. Bei dem Unglück sind drei Menschenleben zu beklagen, 
Heizer und Maschinist wurden in das Dock geschleudert und 
als Leichen herausgezogen, ein dritter Arbeiter wurde ver- 
schüttet; mehrere andere erhielten leichtere Verletzungen. Der 
betreffende Kessel stand unter Aufsicht des Bremer Staates und 
musste den Vorschriften entsprechend alle sechs Jahre revidirt 
werden. Die letzte Revision, bei welcher derselbe mit Wasser- 
druck probirt war, hatte im Jahre 1875 stattgefunden; eine 
spätere Revision hätte jedenfalls die schadhafte Stelle vom 
unteren Zuge aus erkennen lassen, und zeigt sich also auch 
hier wieder, dass ein Zeitraum von sechs Jahren zwischen 
zwei inneren Revisionen viel zu hoch bemessen ist. Dass 
der Kessel noch so lange gehalten hat, ist wol nur dem Um- 
stande zuzuschreiben, dass die schadhafte Stelle nahe der 
hinteren Stirnwand sich befand; übrigens ist zu bewundern, 
dass Rost und Mauerwerk noch derartig abgedichtet hatten, 


um einen zu starken Wasserverlust nicht bemerkbar zu 
machen. — 
Hr. Grabau bestätigte das bezüglich der staatlichen 


Vorschriften über die Revisionen Gesagte, indem er aus seiner 
Praxis ein Beispiel anführte, wo ein gesundes Blech innerhalb 
sechs Wochen vollständig durchgerostet war; in einem anderen 
Falle wurde dasselbe innerhalb eines Zeitraumes von 11/5 Jahren 
nachgewiesen. Man möge allgemein den Kesselheizern ein- 
schärfen, mit dem Reinigen ihrer Kessel gleichzeitig eine 


Untersuchung zu verbinden, wie er das alljährlich bei seinen 
* 


Vorträgen in der Kesselheizerschule des Gewerbevereines zu 
thun pflege. 

Anlässlich eines am 31. October 1578 vom Chef-Ingenieur 
der Gesellschaft zur Ueberwachung von Dampfkesseln zu 
M.-Gladbach, Hrn. Bredo, gehaltenen Vortrages machte Hr. 
Kirchweger einige Bemerkungen über das Rosten von 
Dampfkesseln. Im Allgemeinen einverstanden mit den 
Ansichten des Hrn. Bredo, dass das durch Oberzüge ver- 
anlasste Ueberhitzen der Kesselwandungen Veranlassung für 
Corrosionen abgeben könne, glaubte er ausserdem eine 
wesentliche Ursache derselben in der chemischen Beschaffen- 
heit des Eisens suchen zu müssen, wie Redner dies bereits 
in einem in No. 29 d. W. veröffentlichten kleinen Aufsatze 
nachgewiesen. 

Im Verlaufe der sich anlässlich dieses Gegenstandes ent- 
spinnenden Debatte glaubte Hr. Reuter die wesentlichste 
Ursache der grübchenförmigen Einrostungen in der Bewegung 
im Material zu finden. Diese Bewegung werde veranlasst 
durch die Ausdehnung und das Zusammenziehen des Kessels 
infolge von Temperaturdifferenzen, nicht aber, wie er bei 
früherer Gelegenheit fälschlich verstanden sei, durch die durch 
Ortsveränderung locomobiler Kessel hervorgerufenen Er- 
schütterangen. Was die von. Hrn. Kirchweger hervor- 
gehobene fehlerhafte Beschaffenheit des Materials anlange, so 
habe man in dem sog. Flusseisen, dem nicht die Fehler des 
Puddeleisens anhaften, ein Material gefunden, welches sich 
durch grosse Homogenität auszeichne. 

Hr. Dr. Heeren bestätigte das im Bredo’schen Aufsatz 
Gesagte. In der Gummiwaren-Fabrik werden sieben Kessel 
nach de Haäön’s Verfahren gereinigt, und es hatten sich 
niemals Corrosionen der betreffenden Art gezeigt. Nachdem 
jedoch einer dieser Kessel nach 13jährigem Betriebe mit 
Oberzug versehen wurde, traten sehr bald Rostbildungen in 
der Nähe der Wasserlinie hervor. Bei den Kesseln der 
mechanischen Weberei in Linden haben sich derartige Er- 
scheinungen, wie Hr. Bach mittheilte, nicht gezeigt. Nach- 
dem hier vorläufig ein Kessel mit Oberzug versuchsweise an- 
gelegt war, der sich vorzüglich bewährte, wurden später noch 
sechs andere mit gleicher Einmauerung gebaut; obgleich nun 
auch hier das de Haäön’sche Verfahren angewendet wird, hat 
sich doch bis jetzt nicht die geringste Rostbildung gezeigt. 

Hr. Kobus wies darauf hin, dass der Härtegrad des 
Eisens in hohem Masse die stärkere aber geringere Rost- 
bildung bedinge; von ihm und Hrn. Grabau wurden die 
entgegengesetzten Erfahrungen der Herren Dr. Heeren und 
Bach auf die verschiedene Beschaffenheit des Speisewassers 
zurückgeführt, und pflichtete Hr. Grabau ebenfalls der An- 
sicht bei, dass unter Umständen durch die Hitze des Ober- 
zuges die Rostbildung sehr beschleunigt werden könne, wenn 
die sonstigen Bedingungen bei Anwendung des de Haäön’schen 
Verfahrens durch die Eigenschaften des Wassers gegeben 
seien. — 

Im Fragekasten befand sich eine Frage betrefts der Max 
Friedrich’schen Closeteinrichtung. Nach Hrn. H. 
Fischer’s Mittheilung wird bei derselben die Flüssigkeit 
in Ähnlicher Weise durch ein Pulver gereinigt wie bei der 
Hartmann’schen, welche in dem hiesigen Eisenbahndireetions- 
(zebäude angewandt wird und sich vortrefflich bewährt, 
während auf einem der hiesigen Bahnhöfe wegen mangelnder 
Aufsicht das Umgekehrte der Fall ist. Der Vorsitzende 
bemerkte, dass stadtseitig wahrscheinlich Versuche mit der 
Max Friedrich’schen Closeteinrichtung angestellt werden 
würden. Dieselbe soll sich noch besser bewähren als die 
Hartmann’sche, übrigens müssen hier die festen Bestand- 
theile besonders entfernt werden. Hr. Dr. Fischer machte 
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darauf aufmerksam, dass bei derartigen Einrichtungen aller- 
dings eine Klärung, keineswegs aber eine eigentliche Desinfec- 
tion erreicht werde. 

Sitzung vom 2. Mai 1879. — Vorsitzender: Hr. Bube. 
Schriftführer: Hr. Gieseke. 

Hr. H. Fischer hielt Vortrag über die Bedeutung und 
die nächsten Aufgaben der mechanischen Technologie, 
welchen wir später ausführlich veröffentlichen. 

Die an den Vortrag sich knüpfende sehr lebhafte Debatte 
wurde durch den Vorsitzenden eingeleitet, welcher auf die 
noch immer steigenden Anforderungen an die geistige Aus- 
bildung unserer Jugend hinwies, in denen er vom technischen 
Standpunkte aus eine Gefahr für die Zukunft unserer Gewerbe 
und Industrie erblicken müsse. Das lange Sitzen auf den 
Schulbänken bringe nicht nur Gutes hervor. Für uns komme 
besonders in Frage, dass der Sinn für die Praxis und prak- 
tische Lebensanschauung dadurch leide, und dass den Studi- 
renden technischer Wissenschaften, die sich doch später in 
der Mehrzahl auf praktischen Gebieten bethätigen sollen, 
keine Zeit mehr übrig bleibe, sich in dieser Richtung genügend 
vorzubereiten. Das Studium der Technologie erhalte bei 
dieser Sachlage einen erhöhten Werth, und müsse daher die 
rationelle Pflege und Erweiterung der technologischen Disci- 
plinen von grösster Bedeutung erscheinen. Redner erinnerte 
an die neuerdings vom Pfalz-Saarbrücker Bezirksvereine an- 
geregte Discussion, „das Unterrichtswesen vom Standpunkte 
der Industrie“ betreffend, und glaubte, dass es sehr zeitgemäss 
sei, einmal die Frage zu prüfen: ob bezw. wie bei den noch 
fortwährend gesteigerten Ansprüchen an die humanistische 
und theoretische Ausbildung der Studirenden technischer 
Fächer den Forderungen der Praxis genügend Rechnung ge- 
tragen werden könne. Er bitte, diese Frage zunächst einer 
Commission zur Vorberathung zu überweisen. 

Hr. Hagen fand, dass in Deutschland für theoretische 
Ausbildung sehr viel, mehr als in anderen Ländern geschehe, 
während wir in der praktischen Verwerthung des Gelernten 
gegen andere Industrieländer zurück seien. Man solle auch 
dahin streben, dass die neuen Errungenschaften der Techno- 
logie für das Kleingewerbe nutzbar gemacht werden. Ebenso 
war Hr. Koch entschieden für die Bestrebungen, die Tech- 
nologie sowie das gesammte Maschinenfach zu heben. 

Nach weiteren Bemerkungen seitens anderer Mitglieder 
wurde die Wahl einer Commission beschlossen und traf die 
Herren Bach, H. Fischer, Haarmann, Hagen und 
Koch. — 

Hr. Dr. F. Fischer sprach dann über die Unter- 
suchung von Dampfkesselfeuerungen. Redner zeigte, 
dass die jetzt in München angestellten Untersuchungen keines- 
wegs entsprechende Versuche an einem Dampfkessel, wie er 
im Fabrikbetriebe wirklich angewendet wird, überflüssig 
machen können, sondern dass es vor wie nach sehr wichtig 
sei, von den in Betracht kommenden Brennstoffen festzustellen, 
unter welchen Bedingungen zu erreichen sei 

I. eine möglichst vollständige Verbrennung, 

II. eine möglichst vollständige Ausnutzung der erzeugten 
Wärme, zunächst für Dampfkessel. 

Bezüglich der möglichst vollständigen Wärmeentwickelung 
sei der Einfluss festzustellen, welchen ausübt 

1) die Feuerungsanlage (Vorfeuer, Innenfeuer, Unter- 
feuer, Gasfeuer); 

2) der Rost (Planrost, Treppenrost, mechanischer Rost); 

3) die Luftmenge; 

4) die Art der Beschickung; 

5) die Beschaffenheit der Brennstoffe (Stückkohle, Grus); 

6) die Zuführung von Wasser und Dampf. 


Bezüglich der Ausnutzung seien ausser 1), 3) und 6) zu 
berücksichtigen 

7) die Zuggeschwindigkeit; 

8) die Beschaffenheit der Züge und des Mauerwerkes 
(Isolirschichten); 

9) der Einfluss von Russ, Flugstaub, Kesselstein. 

Hand in Hand damit habe die Untersuchung der Brenn- 
stoffe bezüglich ihrer Zusammensetzung, Vercokungsfähigkeit 
u.8. w. zu gehen. 

Es würden durch diese Versuche die Grundlagen ge- 
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schaffen werden zur Beantwortung der rein praktischen Frage, 
was unter den verschiedenen Verhältnissen 1% Wasserdampf 
kostet; sie würden auch zeigen, nach welchen Grundsätzen 
bei der Anlage und Wartung der Dampfkessel verfahren 
werden müsse, um möglichst vortheilhaft zu arbeiten sowie 
auch eine Reihe allgemein wichtiger Fragen bezüglich der 
Feuerungsanlagen lösen oder doch ihrer Lösung näher bringen. 

Es wurde bemerkt, dass für die in Hannover zu errich- 
tende gleichartige Anstalt bereits Kohlen, Geld und ein 
passender Versuchsraum in Aussicht gestellt seien. 


Mittheilungen. 


Excursion des Pfalz-Saarbrücker Bezirksvereines 
nach Münster am Stein. 

Nach voraufgegangener kürzerer oder längerer Eisen- 
bahnfahrt, welche zum grossen Theil in den einen freien 
Umblick gewährenden Aussichtswagen zurückgelegt wurde, 
trafen am 8. Juni die etwa 65 Theilnehmer, Mitglieder, -Gäste 
und Damen in Münster am Stein aus allen Theilen unseres 
ausgedehnten Bezirksgebietes auf vier Wegen zusammen. 
Nach kurzer gegenseitiger Begrüssung und einem Spaziergange 
durch die Anlagen des Bades wurde die Nahe mittelst Kähnen 
überschritten und gegen 10 Uhr im Huttenthale eine kleine 
Rast und Stärkung abgehalten. Während dieser Pause ge- 
wann der Himmel Zeit, die drohenden Regenwolken, deren 
Wirkung bis dahin noch nicht überwunden waren, aus einander 
zu schieben. Darauf bewegte sich in langem Zuge die frohe 
Gesellschaft zur ersten Station, dem „Rheingrafenstein“, und 
erfreute sich an der auf enger Grenze beschränkten herrlichen 
Thallandschaft. Der dann erfolgende Aufstieg nach der 
„Gans“ nahm mehr Zeit und Mühe in Anspruch, gab aber 
auch dafür den hohen Genuss einer ausgedehnten Rundsicht, 
welche bei dem nunmehr aufgeklärten Himmel einen weiteren 
Reiz gewährte. Eine längere Ruhepause, welche ganz dem 
Genusse des Schauens gewidmet wurde, war der Glanzpunkt 
des Tages. 

Zum Theil auf dem ersten Wege, zum Theil auf dem 
nach Bad Kreuznach führenden wurde der Abstieg gewählt, 
um sich gegen 1'1/a Uhr auf der „Ebernburg* zusammen zu 
finden zur gemeinschaftlichen Mittagstafel, dem höheren leib- 
lichen Genusse Rechnung tragend. Hier, auf classischem 
Boden, in der „Herberge zur Gerechtigkeit“, wurden die 
üblichen Toaste gebracht und des edlen Franz v. Siekingen 
gedacht. Eine gute Tafelmusik erhöhte die Tafelfreuden und 
wurde Veranlassung, dass noch vor Aufbruch der Gesell- 
schaft einige Tänzchen improvisirt werden konnten, die sich 
der allgemeinen Theilnahme erfreuten. Gegen 6 Uhr trennte 
sich die frohe, heitere Gesellschaft, um auf verschiedenen 
Wegen nach Hause zu eilen mit der Ueberzeugung, eine 
Erinnerung mehr gewonnen zu haben an einen prächtigen, 
genussreich verlebten Tag. 


Die elektrische Beleuchtung und die magnet- 
elektrischen Maschinen. 
Von Prof. Dr. H. Meidinger. 
(Fortsetzung aus No. 30.) 

Es erübrigt jetzt noch, die Frage zu beantworten: Wo 
ist die Ursache des Widerstandes zu suchen, der bei Bewe- 
gung der Inductionsmaschine nach Schluss der Kette auftritt 
und dessen Ueberwindung Arbeit beansprucht? Dieselbe liegt 
in der inducirten strömenden Elektrieität, welche die umgekehrte 
Richtung desjenigen Stroms besitzt, durch welchen bei seiner 
Erzeugung durch einen äusseren Elektromotor (z. B. Batterie 
bei der elektromagnetischen Kraftmaschine) die gleiche Art 
Bewegung hervorgerufen würde; was also im letzteren Falle 
als Anziehung sich kundgiebt, das ist im ersteren Falle Ab- 
stossung und umgekehrt. 

Wird ein Stück weichen Eisens als Anker eines Magnetes 
von diesem abgerissen, so muss eine bestimmte mechanische 
Arbeit aufgewendet werden, und diese sei, wie wir vorerst 
annehmen wollen, genau so gross wie die Arbeit, die der 
Magnet leisten kann, wenn er den Anker an sich heranzieht. 
Anders müssen sich jedoch nach dem Früheren die Arbeiten 
verhalten, wenn der Anker mit Draht umwickelt ist, dessen 
Enden verbunden sind, so dass also Elektrieität darin strömen 
kann. Bewegt sich jetzt der Anker gegen den Magnet, so 


wird er von letzterem nicht mit der Stärke wie zuvor ange- 
zogen, der in dem Draht durch die polare Lagerung der 
Molecüle des Ankers erregte Strom hat die entgegengesetzte 
Richtung von demjenigen, welcher gerade diese Polarität hervor- 
rufen würde; dadurch schwächt sich die Polarität des Ankers, 
und die lediglich von deren Stärke abhängige Zugkraft des 
Magnetes ist verringert. Umgekehrt, wird der Anker von 
dem Magnet entfernt, so ist der indueirte Strom entgegen- 
gesetzt, er hat also jetzt das Bestreben, die vorhandene Po- 
larität des Ankers noch zu verstärken. Bei den Inductions- 
maschinen, wo sich der Anker gleichmässig an den Magnet- 
polen vorbeibewegt, wird dadurch, wie oben gesehen wurde, 
das Maximum des Ankermagnetismus verschoben, so dass es 
erst eintritt, nachdem der Anker an dem Magnetpole vor- 
beigegangen ist. Der Anker wird also bei der Bewegung 
nach dem Magnetpole schwächer angezogen, als er bei der 
Entfernung von demselben zurückgezogen wird. Die Differenz 
der beiden Arbeiten ist die durch äussere mechanische Trieb- 
kraft aufzuwendende Arbeit. 

Es trifft jedoch die obige Annahme, dass bei der Be- 
wegung des nicht umwickelten Ankers gegen den Magnet 
dieselbe Arbeit geleistet wie bei der Rückbewegung aufge- 
wendet würde, nicht zu. Die Erregung von Magnetismus in 
dem Anker und das Verschwinden desselben erzeugen Wärme 
in demselben, und diese kann blos durch äussere Arbeit ge- 
liefert werden; sie erklärt sich in der folgenden Weise. Der 
in dem Anker erregte und verschwindende Magnetismus wirkt 
auf den Magnetpol zurück, im ersteren Falle dessen Magne- 
tismus schwächend, im letzteren stärkend, wie solches ähn- 
lich geschieht, wenn ein Anker an einem Elektromagnet vor- 
bei sich bewegt. Dies giebt sich schon dadurch zu erkennen, 
dass, wenn man den Magnet mit Drahtwindungen umgiebt, 
auch in diesen bei der Ankerbewegung Ströme indueirt wer- 
den, und zwar von umgekehrter Richtung wie in den Win- 
dungen, die den Anker umgeben, doch bei weitem nicht von 
der Stärke bezw. elektromotorischen Kraft. Man hatte sogar 
versucht, jene Inductionsströme auch zu verwerthen und 
glaubte sonderbarer Weise, mit denselben eigenthümliche 
physiologische Wirkungen anderer Art wie durch die Ströme 
der Ankerwindungen hervorrufen zu können. (Du Moncel, 
Applications de l’electrieite II. ed. 1856, Bd. I, S. 365.) Die 
in dem Magnet erfolgende Molecularbewegung erzeugt natür- 
lich auch etwas Wärme und hat zur Folge, dass die Ent- 
fernung des Ankers vom Magnet grössere Arbeit erfordert, als 
die Anziehung Arbeit leistet. Aus den früher citirten Ver- 
suchen von Jamin und Roger ergab sich sogar, dass bei 
grosser Geschwindigkeit des Inductors die Arbeit bei offener 
Kette grösser ist als bei geschlossener Kette, wenn der äussere 
Widerstand Null ist, die Spulen also in sich geschlossen sind. 
Die Inductionsströme schwächen in letzterem Falle den Anker- 
magnetismus in dem Grade, dass die Anziehung durch den 
Magnet nur geringfügig ist. 

Steckt ein Magnet mit dem einen Pol in einer langen 
Drahtschraube, so hängt es ganz von der Richtung des in 
der Schraube fliessenden Stroms ab, ob der Magnet weiter 
in die Schraube hinein oder aus derselben ganz herausgetrieben 
wird. Wird der Magnetpol mechanisch in die geschlossene 
Drahtschraube hineinbewegt, so indueirt er in derselben einen 
Strom, der ihn herauszutreiben sucht; die Ueberwindung des 
damit auftretenden Widerstandes erfordert einen gewissen 
Arbeitsaufwand (Gramme’sche Maschine). Ebenso erklärt 
sich der bei der Drehung eines Magnetstabes in einer den- 
selben umgebenden Drahtwindung auftretende Widerstand, 
oder wenn die Drahtwindung innen und aussen an Magnet- 
polen vorbeigeht (v. Hefner-Alteneck’sche und Siemens 
& Halske’sche neueste Maschine). 


Es ist noch die Erklärung dafür zu geben, woher es 
kommt, dass die Arbeit bei unverändertem Widerstande sich 
wie das Quadrat der Stromstärke verhält. Die Stromstärke 
nimmt anfangs fast gleichmässig mit der Geschwindigkeit des 
Inductors zu. Wenn der Strom auf das Doppelte wächst, so 
ist auch der Druck oder Widerstand, den er hervorruft auf 
das Doppelte gewachsen, was besonders für den Fall der 
unipolaren Induction sofort einleuchtet; bei der bipolaren In- 
duction wird, da anfangs proportional der Stromstärke die 
Verschiebung der Maximalerregung des Ankermagnetismus 
zunimmt, die Anziehung des Ankers durch den Magnet immer 
schwächer und der Rückzug auf stets grösserem Wege erfolgen. 
Der doppelte Widerstand wird aber mit doppelter Geschwin- 
digkeit überwunden, somit ist die erforderliche Arbeit auf 
das Vierfache gewachsen oder im quadratischen Verhältniss 
der Stromstärke. Bei Anwendung von galvanischen Batterien 
findet man auch sofort, dass dem doppelten Strome bei un- 
verändertem Widerstande der vierfache Zinkconsum entspricht. 

Wenn bei Erreichung des Strommaximum bei den Stahl- 
magnet-Maschinen die Ärbeit trotz weiterer Zunahme der 
Geschwindigkeit nicht mehr wächst, so kann sich dies nur 
dadurch erklären, dass im gleichen Verhältniss wie die Ge- 
schwindigkeit des Inductors wächst, der Magnetismus schwächer 
wird, so dass das Product von Widerstand und Geschwindig- 
keit constant bleibt. 

Bei den dynamo-elektrischen Maschinen beobachtet man 
beim Angehen ein weit rascheres Wachsen von Stromstärke 
als Geschwindigkeit; es steigt eben der Magnetismus der 
Elektromagnete wie auch der Anker mit der Stromstärke, 
dadurch wird ein entsprechend vergrösserter Widerstand 
erzeugt und dieser multiplieirt mit der Geschwindigkeit giebt 
die aufzuwendende Arbeit. 

Leistet der Strom äussere Arbeit und sinkt seine Stärke, 
während die Geschwindigkeit der Maschine unverändert bleibt, 
so nimmt der Widerstand, den der inducirte Strom der Be- 
wegung entgegensetzt, gleichmässig mit seiner Stärke ab, in- 
folge dessen auch die für die Bewegung des Inductors auf- 
zuwendende Arbeit. 

Magnet-elektrische Inductionsmaschinen und 
elektromagnetische Kraftmaschinen. Beide Arten von 
Maschinen sind constructiv ganz dasselbe, und es lässt sich 
jede sofort oder leicht in die andere umwandeln. Inductions- 
maschinen, die nur Wechselströme aussenden, bedürfen nur 
noch eines Commutators, der dieselben gleich richtet. Wird 
bei den Inductionsmaschinen erster Art (Stöhrer, Alliance, 
Siemens) ein Elektromotor, z. B. eine Batterie, in die Kette 
eingeschaltet, so macht dieselbe den Inductorkern oder bei 
den dynamo-elektrischen Maschinen auch den Elektromagnet 
magnetisch und nunmehr erfolgt ein Druck auf den Kern, 
der bald Anziehung, bald Abstossung ist und den Inductor 
zum Rotiren bringt. Bei den anderen Maschinen (Gramme, 
v. Hefner-Alteneck) drückt der in den Windungen des 
Inductors laufende Batteriestrom direct auf die Pole der 
innerhalb und ausserhalb liegenden Magnete und macht da- 
durch den Inductor rotiren. Treibt man eine Inductions- 
maschine mittelst einer Dampfmaschine und leitet die erzeugten 
Ströme in eine zweite Inductionsmaschine hinein, so fängt 
letztere an mitzulaufen und kann eine Arbeit abgeben, die 
sich genau so berechnet, wie oben für die mit Batterie be- 
triebenen elektromagnetischen Kraftmaschinen gezeigt wurde. 

Für den praktischen Betrieb unterscheiden sich die In- 
ductionsmaschinen als Elektromotoren jedoch ganz wesentlich 
von den Batterien. Bei Anwendung letzterer wird die Maxi- 
malarbeit gewonnen, wenn der Strom während des Betriebes 
auf die Hälfte seiner anfänglichen Grösse sinkt, der vor- 
handene Strom setzt sich dann zu gleichen Theilen in Wärme 
und in äussere Arbeit um; letztere entspricht also dann dem 
vierten Theile der chemischen Arbeit des vollen Stroms im 
Zustande der Ruhe. Das gleiche Verhalten findet statt bei 
den Inductionsmaschinen, wenn diese mit stets derselben Ge- 
schwindigkeit sich bewegen, möge äussere Arbeit geleistet 
werden oder nicht. Nun erfordert aber im ersteren Falle 
ihre Umdrehung weniger Triebkraft, somit wird der vorhan- 
dene Motor (Dampfmaschine) nicht vollständig ausgenutzt. 
Es steht nun durchaus nichts im Wege, durch schnelleren 
Lauf des Inductors den Motor wieder mit voller Kraft arbei- 
ten zu lassen. Es lässt sich dann eine grössere Quote der 
zur Verfügung stehenden Arbeitskraft nach aussen durch Ver- 
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mittelung des Stroms übertragen, theoretisch fast die voll- 
ständige, wenn man die Geschwindigkeit der beiden elektrischen 
Maschinen immer mehr steigert und den Strom bei höchsten 
Geschwindigkeiten dem Nullpunkte nahe hält, wo er keine 
merkliche Wärme in der Kette mehr entwickeln kann. Eine 
Uebertragung der Arbeit eines mechanischen Motors bis zu 
zwei Drittel dürfte immerhin im Bereiche der praktischen 
Möglichkeit liegen. Die Geschwindigkeiten der beiden elektri- 
schen Maschinen für eine möglichst grosse Uebertragung der 
Arbeit fallen übrigens um so kleiner aus, je grösser dieselben 
zur Erlangung einer bestimmten Arbeitsstärke, z.B. 1 Pferd, 
gebaut sind. Den schwereren Maschinen entspricht aber eine 
grössere Reibung. Die Praxis allein kann die angemessenen 
Verhältnisse versuchsweise ausfindig machen, bei denen die 
mechanischen Widerstände ihren kleinsten Werth haben. 

Den elektromagnetischen Kraftmaschinen wird immerhin 
eine sehr grosse Geschwindigkeit ertheilt werden müssen, 
gerade so wie den Inductionsmaschinen; selten wird solche 
Geschwindigkeit unmittelbar verwendet werden können, in 
der Regel wird sie mittelst einer Uebersetzung zu ermässigen 
sein, wie häufig bei den Turbinen. Noch eine andere Eigen- 
thümlichkeit besitzen dieselben. Im Zustande der Ruhe üben 
sie einen viel grösseren Druck oder Zug aus als bei der Be- 
wegung; je rascher sie laufen, um so geringer wird der Druck, 
gleichmässig abnehmend mit der Stromstärke, so dass, wenn 
die Geschwindigkeit des Induetors des Elektromotors sich 
nicht ändert oder, bei Anwendung einer Batterie, die Maschine 
über eine gewisse Geschwindigkeit hinaus gar nicht laufen 
kann. Es ist dies ein sehr vortheilhaftes Verhalten für das 
Anlassen der Maschine, um sie, wenn sofort Widerstände zu 
überwinden sind, rasch in die erforderliche Geschwindigkeit 
zu versetzen. ß 

Es trat dies auffallend hervor beim Betriebe der von 
Siemens & Halske im Hofe der diesjährigen Berliner Aus- 
stellung errichteten elektrischen Eisenbahn, die wol das erste 
Beispiel einer sehr starken mechanischen Leistung durch den 
Strom bilden wird. Auf einer schmalspurigen, in sich zurück- 
laufenden Bahn von 300m Länge stehen vier kleine Wagen, 
von denen der vorderste die elektrische Locomotive bildet, 
die drei hinteren ‘zur Aufnahme von 18 bis 24 Personen 
dienen. Die beiden Fahrschienen sind durch Querstangen 
metallisch mit einander verbunden, in dieselben läuft der eine 
von der in der Maschinenhalle durch eine Dampfmaschine 
betriebenen grossen dynamo-elektrischen Induetionsmaschine 
kommende Leitungsdraht aus; der andere ist in eine mitten 
zwischen den Laufschienen befindliche und von denselben 
isolirte Schiene geführt. Wird an irgend einer Stelle der 
ganzen Bahn die mittlere Schiene und eine der äusseren 
durch einen Leiter verbunden, so wird damit die Kette ge- 
schlossen und die Elektrieität beginnt zu strömen. Die Lo- 
comotive hat nun die Einrichtung, dass durch ihre Laufräder 
die Leitung in die Drahtumwickelung der Elektromagnete 
eingeht, während sie von da durch Schleiffedern zur mittleren 
Schiene gelangt. Es bedarf nur eines Hebelanzuges, um 
innerhalb der Locomotive die im Ruhezustande unterbrochene 
Kette durch einen Contact zu schliessen, und der Wagenzug 
setzt sich sofort in Bewegung; binnen weniger Secunden 
erreicht er bereits die Geschwindigkeit von 3”, mit welcher 
er dann gleichmässig die Strecke weiter zurückleg. An 
welcher Stelle der Bahn die Locomotive sich auch befinden 
mag, immer bleibt die Kette durch dieselbe geschlossen. 

In dieser Form soll die elektrische Eisenbahn einem 
praktischen Zwecke dienen, nämlich zur Kohlenbeförderung 
in Gruben. Im Freien würde ihre Errichtung Bedenken 
erwecken, da ihr Betrieb muthwillig durch metallische Ver- 
bindung der Leitungsschienen an irgend einer Stelle gestört 
werden kann. Regen würde keinen besonderen Schaden 
bringen, da reines Wasser ein äusserst schlechter Leiter der 
galvanischen Elektricität ist, somit auch, wenn die Schienen 
in Wasser zu stehen kämen, nur höchst geringe Mengen des 
Stroms abgeleitet werden könnten. Grosse Strecken liessen 
sich übrigens nicht von einem Punkte aus mit Blektrieität 
versorgen, da der Widerstand mit der Länge des Leiters 
wächst und in Anbetracht der schlechten Leitungsfähigkeit 
des Eisens selbst bei relativ grossen Querschnitten der Schie- 
nen auf gewisse Entfernungen der Strom erheblich geschwächt 
wird. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber die Fabrikation von Kunstbutter. 
Von Dr. K. List. 
Vorgetragen in der Versammlung des Bezirksvereines an der Lenne 
vom $. Januar 1879.) 

Die Kunstbutter, welche in neuerer Zeit in immer 
grösseren Mengen fabrikmässig dargestellt wird, erfährt im 
grossen Publicum vielfach eine wenig vorurteilsfreie Beurtei- 
lung, indem ihre Fabrikation häufig in die Kategorie der 
Nahrungsmittelfälschung gebracht wird. Mit ebenso viel Recht 
würde man aber alle die Fälle als Fälschung bezeichnen, wo, 
dank der glänzenden Erfolge der Chemie, dieselben Stoffe, 
welche für die Industrie oder zur Verwendung im Haushalte 
bislang mehr oder weniger direct der Natur entnommen 
wurden, gegenwärtig künstlich aus billigem Rohmaterial dar- 
gestellt werden. Niemand aber wird es eine Fälschung 
nennen, wenn das künstlich dargestellte Alizarin anstatt des 
Krappfarbestoffs, wenn das aus dem Saft des Fichtenbaumes 
durch chemische Umwandlungen erzeugte Vanillin anstatt der 
Vanille verwendet wird, weil es hier sich ja nicht um die 
Beschaffung eines Surrogates, also um den Ersatz eines Stoffs 
durch einen anderen, mit ihm nur in gewissen Punkten über- 
einstimmenden handelt, sondern um die Einführung von durch 
chemischen Process erzeugten Producten, welche in keiner 
Weise verschieden sind von den Stoffen, welche in jenen 
Naturproducten als wirksames Prineip enthalten sind. Längst 
ist es aber auch das wahre Ziel der Kunstbutterfabrikation, 
nicht blos ein butterähnliches Product zu liefern, welches 
die Rahmbutter bei gewissen Verwendungen ersetzen kann, 
man geht darauf aus, eine Masse zu fabrieiren, welche mit 
der „Naturbutter“ in Zusammensetzung und allen Eigen- 
schaften völlig übereinstimmt. 

Der Weg zu diesem Ziele ist durch die Resultate der 
chemischen Untersuchung vorgezeichnet, welche nachgewiesen 
hat, dass die Butter ein Gemenge von verschiedenen Sub- 
stanzen ist, die leicht aus anderen Quellen in grossen Mengen 
zu beziehen sind. Die eigentliche Fettmasse der Butter ist 
ein Gemisch verschiedener fester und flüssiger Fettarten, in 
welchen die bei gewöhnlicher Temperatur festen bedeutend 
überwiegen. Sie enthält etwa 42 pÜt. Stearin (genauer 
Tristearin) vom Schmelzpunkt 55° (dem Hauptbestandtheil 
der Talgarten) und 20 pCt. Palmitin von 46° Schmelzpunkt, 
welches identisch mit der Hauptmasse des Palmfettes ist; 
28 pCt. etwa bestehen aus dem bis — 10° flüssigen Olöin, 
der eigentlichen Grundmasse der fetten Oele. Die noch 
übrigen *10 pCt. sind Fette, welche Säuren enthalten, die 
mehr oder weniger leicht flüchtig und in Wasser löslich sind 
und sich durch intensiven unangenehmen Geruch auszeichnen: 
Buttersäure, Caprinsäure, Capron- und Caprylsäure, welche 
u. A. auch im Schweisse enthalten sind. 

Durch diese Zusammensetzung des Butterfettes sind die 
Eigenschaften der Butter bedingt. Ihre weiche Consistenz 
bei gewöhnlicher Temperatur ist die Folge davon, dass in 
ihr die festen Fette nur etwa °/3 der Fettmasse ausmachen; 
je nach der Fütterung und der Rasse der Kühe ist das relative 
Verhältniss zwischen den in der Milch enthaltenen festen und 
flüssigen Fetten verschieden und ebenso auch die Consistenz 
der Butter. Der schwache Geruch und Geschmack der 
frischen Butter stammt theils von Stoffen her, die in so ge- 
ringen Mengen vorhanden sind, dass sie bei der chemischen 
Analyse nicht aufzufinden sind, theils von dem Gehalt an 
Fetten der flüchtigen Säuren, die namentlich in Gegenwart 
von Käsestoff leicht eine Zersetzung erleiden, bei welcher die 
Säuren frei werden, welche dann der „stark“ oder „ranzig* 
gewordenen Butter ihren widerlichen Geruch ertheilen. 

Neben der eigentlichen Fettmasse enthält alle Butter, von 
ihrer Bereitung aus der Milch herrührend, noch mehr oder 
weniger Wasser und Käsestoff — kurz Buttermilch — welche 
beim Buttern nicht vollständig abgeschieden wurde. In guter 
Butter finden sich oft noch 15 pCt. Wasser und 0,5 pCt. Käse- 
stoff, häufig bedeutend mehr. Nach den Marktordnungen 
mancher Städte ist ein Gehalt von 80 pCt. Fett das zulässige 
Minimum. Der in Norddeutschland übliche Zusatz von Koch- 
salz beträgt 3 bis 4 pCt. 

Nach dem ÖObigen besteht die Butter aus Fettarten, die 
nicht etwa allein in der Milch bezw. dem Rahme vorkommen, 
sondern alle verschiedenen thierischen Fette zusammensetzen, 
die wir als Talg- oder Schmalzarten bezeichnen, je nachdem 
die’festen Fette mehr oder weniger vorherrschen. Da sie in 
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diesen in grossen Mengen für verhältnissmässig niedrigen 
Preis zu haben sind, so lag der Gedanke nahe, dieselben zu 
einem Product zu verarbeiten, welches in seiner Zusammen- 
setzung und mithin auch in seinen Eigenschaften mit der 
Butter übereinstimmt. Die einfachste Methode hierfür bestand 
darin, aus dem durch Erwärmen erweichten Talge das Ueber- 
mass von festem Stearin durch Auspressen zu entfernen, wo- 
bei ein weicheres Gemisch von flüssigem Olöin mit Palmitin 
und dem Reste des Stearins erhalten wurde. Ein solches 
Gemenge von etwa gleich viel Stearin und Palmitin wurde 
früher für eine eigenthümliche einfache Fettart gehalten und 
Margarin genannt; hiervon ist der Name Oleomargarin abge- 
leitet, mit welchem die Kunstbutter häufig bezeichnet wird. 
Auf diese Weise wurde schon vor längerer Zeit die „Prima 
Wiener Sparbutter* in grosser Menge, u. A. seit 1873 von 
Sarg in Liesing, fabrieirt, die auch in Deutschland Verbrei- 
tung gefunden hat, aber, wenn auch sehr brauchbar in der 
Küche und der Kuchenbäckerei, doch weniger geeignet war, 
zum Brote gegessen zu werden, weil sie weder dieselbe Con- 
sistenz, noch den Geruch und Geschmack der Naturbautter 
besass. Dieser Mangel scheint nur dadurch beseitigt werden 
zu können, dass man das Fett, welches die Butter liefern 
soll, derselben Behandlung unterwirft, welches das in der 
Milch enthaltene Fett beim Buttern erleidet, man ging daher 
dazu über, bei der Fabrikation der Kunstbutter saure Milch 
zu verwenden, um ihr den Geruch und Geschmack zu ertheilen, 
während ihr die Farbe durch Orleans gegeben wurde, dessen 
Farbstoff sich von dem in der Rahmbutter enthaltenen nur 
sehr wenig unterscheidet. Die Fabrikation nach diesem 
Prineip ist zuerst 1869 von Me&ge-Mouri&s in Vincennes 
auf Anregung von Napoleon III. zur Ausführung gekommen 
und hat dann in dem belagerten Paris gute Dienste geleistet. 
In England ist sie 1369, in Nordamerika 1873 patentirt 
worden. Die derartige Fabrikation istim „American. Chemist“, 
1876, No. 78, in allen Einzelheiten sehr ausführlich von H. 
Mott beschrieben worden, der sie durch vielfache Unter- 
suchungen zu einem hohen Grade von Vollkommenheit ge- 
bracht hat. Das Folgende giebt darüber in möglichster Kürze 
einen Ueberblick. 

Der mit kaltem Wasser gewaschene und in einer mit 
Dampfkraft getriebenen Hackmaschine zerkleinerte Talg wird 
in einem 1" weiten Cylinder von verzinktem Eisenblech ein- 
geschmolzen, der in einem hölzernen Kübel steht, in welchem 
Wasser durch Dampf erhitzt wird. Wenn die Fettmasse auf 
47° erwärmt ist, wird der Dampf abgesperrt, weil dann die 
Temperatur des Fettes noch auf 60° steigt; aus der klaren, 
gelben Flüssigkeit setzen sich nun in der Ruhe die Fetthäute 
auf den Boden ab; wenn dies vollständig geschehen ist, wird 
die flüssige Masse in grosse hölzerne, auf kleinen Rädern 
ruhende Kasten abgelassen und in diesen in einen 20° warmen 
Raum gefahren, um hier langsam abzukühlen. Nach 12 bis 
24 Stunden hat sich genug Stearin körnig krystallinisch aus- 
geschieden; die Kasten werden in den Pressraum gebracht, 
wo bei einer Lufttemperatur von 30° die noch immer weichen 
Fettmassen in Presstüchern einem allmälig gesteigerten Drucke 
ausgesetzt werden, wie solches in den Stearinkerzenfabriken 
üblich ist. Das ölartig flüssige Fett fliesst hierbei in zinnerne 
Behälter; die Presskuchen haben noch etwa !/; der Dicke 
der eingelegten Fettstücke und bestehen aus weissem Stearin, 
welches an die Kerzen- oder Seifenfabrikation abgegeben wird. 

Das ausgepresste Oel, welches aus einer warm gesättigten 
Auflösung von Stearin und Palmitin in Olöin besteht (sog. 
Oleomargarin) wird auf 20° abgekühlt und dann in Butter- 
fässern mit saurer Milch und etwas Örleansfarbstoff ver- 
arbeitet (auf 50% Oel kommen 8 bis 10% saure Milch und 
508 Orleanslösung mit etwas Natronbicarbonat). Nach 10 bis 
15 Minuten ist ein gleichmässiges Gemisch entstanden, das 
man durch eine Oeffnung im Boden in ein Gefäss entleert, 
wo es mit zerstossenem Eis durchgerührt wird, um zu ver- 
hindern, dass das entstandene Fett körnig ausscheidet. Nach 
2 bis 3 Stunden wird die Masse herausgenommen und auf 
Tischen mit schwach geneigter Platte zerbröckelt, damit das 
Eis herausschmilzt. Dann wird sie in Partien von etwa 15% 
noch einmal im Butterfasse mit saurer Milch verarbeitet, von 
welcher nur so viel aufgenommen wird, als nöthig ist, um der 
Masse den eigenthümlichen Geruch und Geschmack der Butter 
zu ertheilen. Endlich wird die fertige Butter gesalzen, indem 
2 bis 3 pCt. Kochsalz hineingeknetet werden. 


Dies sind die Grundzüge der Fabrikation, von welcher 
H. Mott in der angeführten Abhandlung eine detaillirte Be- 
schreibung giebt, die auch eine specielle Kostenberechnung 
und eine chemische Analyse des Productes enthält. Es mag 
noch darauf aufmerksam gemacht werden, dass sie mit dem 
in Dingler’s „Polytechn. Journ.“, Bd. 230, S. 228, erwähnten, 
für J. Jaroslawsky in New-York patentirten Verfahren 
(D. R.-P. No. 159] vom 4. November 1877) im Wesentlichen 
übereinstimmt. Es darf wol angenommen werden, dass die 
von J. Petersen beschriebene und analysirte amerikanische 
Butter, von welcher in Bremen sehr grosse Mengen eingeführt 
und das Kilogramm zu 1,2 bis 1,3 .# verkauft werden, nach 
diesem Verfahren dargestellt worden ist. Die beste Sorte 
derselben hatte die Farbe von guter Grasbutter, sie schmeckte 
rein und musste nach dem Geschmack für Milchbutter ge- 
halten werden. Die krümelige Beschaffenheit machte sie als 
Kunstbutter verdächtig, was die Hehner’sche Probe be- 
stätigte, indem sie 93,49 pCt. unlösliche Fettsäuren enthält. 

In neuester Zeit hat sich, wie die „Deutsche Industrie- 
zeitung“, 1878, No. 31, berichtet, Mege ein Verfahren 
patentiren lassen, durch welches ein mit der Rahmbutter noch 
vollkommener übereinstimmendes Fabrikat dadurch erhalten 
werden soll, dass man das feste Fett nicht nur den Ein- 
wirkungen unterwirft, welche beim Buttern stattfinden, sondern 
es gewissermassen eine künstliche Verdauung und Milch- 
bildung durchmachen lässt. Zu diesem Zwecke werden zu 
200% festem Fett der feingesehnittene Magen eines Schafes 
oder Schweines und so viel phosphorsaurer Kalk und Salz- 
säure gesetzt, „dass ein künstlicher Verdauungssaft gebildet 
wird“, und durch Erwärmen auf 20° bis 50° eine künstliche 
Verdauung eingeleitet. Wenn diese eine Stunde lang ge- 
dauert hat, steigt eine gelbe Flüssigkeit von angenehmem 
butterartigen Geruch an die Oberfläche, diese wird abgezogen 
und bei 45° mit !/ı pCt. Kochsalz versetzt, welches die Ab- 
scheidung einer geringen Menge eines als Ferment wirkenden 
Stoffs bewirkt. Nach dem Klären lässt man die Masse bei 
25° krystallisiren, presst den flüssigen Theil heraus und 
mischt ihn im Butterfass mit 12 bis 20 pCt. Rahm, welchem 
1/o00o Bicarbonat und !/ıoo Kuheuter zugesetzt ist. Nachdem 
eine halbe Stunde gebuttert ist, lässt man abkühlen und fest 
werden und quetscht endlich durch Walzen aus der Masse 
alle Milch heraus und formt sie zum Verkauf. Mit diesen 
Angaben stimmt die Beschreibung ziemlich genau überein, 
welche Th. v. Gohren und R. Godeffroy von dem gegen- 
wärtig von Sarg in Liesing angewendeten Verfahren geliefert 
haben (Dingler’s „Polytechn. Journ.“, Bd. 224, S. 204). 
Dort soll bei der letzten Operation durch einen Zusatz von 
„Butteräther, Coumarin u. dergl.“ der Butter das eigenthüm- 
liche Aroma ertheilt werden. Ein Ochse liefert etwa 83K 
Talg (sog. Nierenfett) und hieraus gewinnt man bei Sarg 
18% Butter, 24K Stearinsäure, 23,5K Oleinsäure, 2,5K reines 


Glycerin und 16,sk Abfälle, die zu Dünger verwendet 
werden. (Schluss folgt.) 
Notizen. 


Der Polygonrost, der Firma Selwig & Lange in 
Braunschweig patentirt, besitzt die Vortheile der neuerdings 
vielfach in Anwendung gekommenen feinspaltigen Roste, 
zeichnet sich aber vor fast sämmtlichen durch seine einfache 
Form aus, welche eine bequeme Herstellung (auch in Hart- 
guss) gestattet und nicht so leicht Beschädigungen im Gefolge 
hat wie manche der complieirteren Anordnungen. 

Wie der beistehende Holzschnitt zeigt, haben die ein- 


Im) 


zelnen Stäbe des Polygonrostes in ihrem unteren Theile die 
Form gewöhnlicher Roststäbe, sind aber oben mit einzeln 
stehenden Ansätzen von rhombischer oder diagonal gestellter 
quadratischer Fläche versehen, welche so angeordnet sind, 
dass das eine Ende des Stabes mit der Mitte des Ansatzes, 
das andere mit der Mitte des Zwischenraumes ausläuft. 
Werden dann die sonst unter sich gleichen Stäbe abwechselnd 
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mit dem rechten und linken Ende neben einander gelegt, so 
treten die Ansätze des einen Stabes in die Lücken des anderen, 
wobei ihre Längsverschiebung durch kleine, an den beiden 
Auflagern seitlich angebrachte Vorsprünge verhindert wird, 
und es entstehen fortlaufende, diagonal sich kreuzende Spalten. 

Infolge dessen ist das Verhältniss der freien Rostfläche 
zur totalen ein ziemlich grosses, etwa das 1!/a fache des bei 
gewöhnlichen Parallelstäben, auch die Vertheilung der ein- 
strömenden Luft eine sehr regelmässige, woraus intensive 
Verbrennung und für gleichen Effeet ein kleinerer Rost 
resultiren. 

Andererseits ist bei der einfachen und gedrungenen Form 
der Ansätze ein Verletzen derselben beim Reinigen des Rostes 
nicht zu befürchten, zumal die Schlacken der energischen 
Kühlung wegen nicht in die Spalten dringen und leicht von 
dem Roste abgezogen werden können. Die Auflagerung der 
Stäbe ist derartig getroffen, dass ein Verziehen derselben aus- 
geschlossen ist und dass die Lage der Stäbe gegen einander 
und damit die Weite der Spalten sich ohne Mühe reguliren 
lässt, so dass man letztere dem zu verwendenden Brenn- 
material bequem anpassen kann. Letzteres ist von grosser 
Wichtigkeit für die gute Wirkung des Rostes. 

Der Polygonrost hat bereits eine ausgedehnte Verbrei- 
tung für Ofen- und Kesselfeuerungen gefunden, namentlich 
auch für Schiffskessel und Locomotiven. Eine der letzteren 
auf der Berlin-Hamburger Bahn hat 15500km zurückgelegt, 
ohne dass die Roste an irgend einer Stelle sich merkbar 
abgebrannt gezeigt hätten. 

Das Gewicht des Rostes stellt-sich auf 275 bis 3508, 
sein Preis auf 70 bis 85 A für das Quadratmeter. 


Das Technikum Mittweida beginnt am 15. October 
seinen Wintercursus für solche, die sich als Maschinen-In- 
genieure oder Werkmeister dem allgemeinen Maschinenbau 
oder einem speciellen Zweige desselben widmen wollen. Auf- 
nahmen in den unentgeltlichen Vorunterricht finden jeder- 
zeit statt. 

Die Anstalt ist die älteste Specialschule für Maschinenbau und 
zählt unter ihren etwa 400 Studirenden junge Männer aus fast 
allen Welttheilen, deren Eltern meistens Fabrikanten, Fabrik- 
directoren, Ingenieure, Werkmeister, Gewerbtreibende sind. 

Programm, Jahresbericht, sowie jede weitere Auskunft 
über Unterricht, Wohnung u. s. w. ertheilt sofort gratis und 
franco der Director Weitzel in Mittweida. 


Bei dem Calorimeter von W. L. Hooper wird, um 
die Wärmeausstrahlung möglichst zu ermässigen, das Gefäss 
aus zwei in einander gestellten Glasbechern hergestellt, von 
denen der äussere an der Innenseite, der innere, etwas 
kleinere, an der Aussenseite versilbert ist. Der letztere hängt 
in einem Zinndeckel, welcher über den Rand des ersteren 
greift, um jede Bewegung der Luft in dem Zwischenraume 
zwischen beiden Gläsern zu verhindern. Versuche haben er- 
geben, dass in die Calorimeter gebrachtes kochendes Wasser 
bei den neueren nicht ganz 5°, bei dem gewöhnlichen mit 
Metallgefäss 8° in den ersten 3 Minuten verlor und in 67 Mi- 
nuten die Abkühlungen auf 43 bezw. 50° sich stellten. 


Das metrische Mass- und Gewichtssystem ist augen- 
blicklich gesetzlich in 18 Staaten mit 236,6 Millionen Ein- 
wohnern eingeführt (Argentinische Republik, Belgien, Brasilien, 
Chili, Columbia, Deutschland, Ecuador, Frankreich und seine 
Colonien, Griechenland, Holland und Colonien, Italien, Nor- 
wegen, Oesterreich-Ungarn, Peru, Portugal, Rumänien, 
Schweden und Spanien), gleichberechtigt ist es in Canada, 
England und den Vereinigten Staaten mit zusammen 
75,6 Millionen, und im Prineip zugelassen hauptsächlich im 
Zollverkehr in Britisch Indien, Russland, der Türkei und 
Venezuela mit etwa 159 Millionen Einwohnern. 


Den Suez-Canal passirten 


1577 1663 Schiffe mit durchschnittlich 2056t 
1878 1593 5 h = 2066t. 
Gegen das Vorjahr 1876 ergiebt 1877 eine Vermehrung 


von 163 Fahrzeugen mit annähernd derselben Lastigkeit. 
Unter den 1873 durchgelassenen 1593 Schiffen waren 1089 
Handelsdampfer, 232 Postdampfer, 75 Transportschiffe, 59 
Schleppschiffe, 25 Segelschiffe; ferner 14 Avisos, 9 Corvetten, 
5 Kanonenboote, 4 Panzerschiffe, 4 Fregatten und 27 verschie- 
dene Fahrzeuge. 
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1879. No. 32. 

Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
Zur XX. Hauptversammlung. — Jabresbericht über das Vereins- 
jahr 1878. — Cassenabschluss und Inventur vom 31. December 
1878. — Cölner Bezirksverein. — Anträge des Siegener Bezirks- 
vereines. — Ueber die Fabrikation von Kunstbutter. (Schluss.) 
— Notizen. 


Berlin, Sonnabend den 9. August. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 


Bayerischer B.-V. P. E. Engel, Grubendirector der Ober- 
bayerischen A.-G. für Kohlenbergbau in Hausham bei München (1525). 
Berliner B.-V. L. Chambalu, ‚Ingenieur in Charlottenburg 
3232). 
: Cölner B.-V. Lorenz Byrlet, Dampfkesselfabrik in Neustadt 
a/Haardt (2095). 
Mittelrheinischer B.-V. 
Hilchenbach bei Siegen (2475). 
Niederrheinischer B.-V. Fr. Büttgenbach, Bergwerks- und 
Hüttendireetor in Lintorf bei Düsseldorf (698). E. 
Westfälischer B.-V. R. Salzmann, Grubendirector in Schalke 
2036). 
Keinem B.-V. angehörend. Th. Jess, Ingenieur in Hamburg 
(987). — C. Kraft, Ingenieur in Magdeburg (3119). - 


Neue Mitglieder. 
Dr. C. Seippel, Chemiker in Unter- 


C. Reifenrath, Ingenieur in 


Bergischer B.-V. 
Barmen (3752). 

Ruhr-B.-V. D.Schourp, Ingenieur der Gussstahlfabrik von 
Fr. Krupp in Essen, R.-B. Düsseldorf (3751). — Carl Weiss, In- 
genieur der Gussstahlfabrik von Fr. Krupp in Essen, R.-B. Düssel- 
dorf (3749). 

Sächsisch-anhaltinischer B.-V. Franz Prigge, Fabrik- 
besitzer in Leopoldshall, Firma : G. Lindemann &Co. in Stassfurt (3754). 

Westfälischer B.-V. Jacob Mohr, Betriebschef der Giesserei 
der Henrichshütte bei Hattingen (3750). 

Keinem B.-V. angehörend. H.Kraus, Ingenieur der Ma- 
schinenbau-Gesellschaft Heilbronn in Heilbronn (3753). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3751. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
75 Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. 3 Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafs Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. S Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 

- Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 17. August, Nachm. 4 Uhr: Sommer- 
fest mit Damen im Casino zu Mülheim a/kuhr. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Zur XX, Hauptversammlung. 


Da in Hamburg kein Zweigverein existirt, so haben 
einige Mitglieder des Hauptvereines und sonstige Fachgenossen 
sich der Mühe unterzogen, die Vorbereitungen für die Haupt- 
versammlung bezw. die Festlichkeiten zu besorgen. Diese 
richten durch uns die dringende Bitte an die Zweigvereine 
bezw. die Mitglieder, uns bezüglich der beabsichtigten Theil- 
nahme an der Versammlung so früh als möglich, spätestens 
bis zum 15. August, Mittheilung machen zu wollen. Ohne 


301 


eine Uebersicht der Zahl der Gäste, die wir zu erwarten 
haben, ist es uns thatsächlich unmöglich, Alles so zu arran- 
giren, wie wir es im Interesse derselben wünschen müssen. 
Alle Correspondenzen bezüglich des Festes bitten wir an 
unser Mitglied B. Hennicke, Spaldingstrasse 134, zu richten. 
Hamburg, den 4. Juli 1879. 
Der geschäftsführende Ausschuss. 


XX. Hauptversammlung des Vereines deutscher 
Ingenieure. 
Am 25. bis 28. August 1879 in Hamburg. 


Verzeichniss der von den Theilnehmern zu 

lösenden Karten. 

1) Theilnehmerkarte zur Theilnahme an der Hauptver- 
sammlung, berechtigt zum Empfange des Führers, zur 
Fahrt auf der. Alster, zur Excursion auf der Elbe, zum 
Garten-Concert im: Zoologischen Garten und zur Ver- 
längerung der Retourbilletdauer: Preis 10 M. 

2) Damenkarte, berechtigt wie vorstehend: Preis 5 M. 

3) Karte zum Festessen am 25. August: Preis 5 M. 

4) Karte zum Mittagessen in 
26. August: Preis 4 M. 

5) Karte zur Excursion nach Kiel: Eisenbahn, Dampf- 
schiff, Besichtigung der Werft und eines Panzerschiffes, 
und Mittagessen in Bellevue, Düsternbrook: Preis 12 M. 

6) Karte zur Extrafahrt nach Helgoland: Hin- und 
Rückfahrt nach Helgoland inel. von und an Bord setzen 
daselbst: Preis 15 M. 

Die Direction der Hamburg-amerikanischen Packetfahrt- 
Actien-Gesellschaft, welche für diese Fahrt den Salondampfer 
„Blankenese“ stellt, gestattet denjenigen Theilnehmern der 
Hauptversammlung, welche einige Tage in Helgoland zu 
bleiben wünschen, gegen Vorzeigung der Karte für die Extra- 
fahrt (No. 6) und der Theilnehmerkarte (No. 1 oder 2) die 
kostenfreie Rückkehr mit dem regulären Postdampfer „Cux- 
haven“, welcher Helgoland am Montag, den 1. September, 
Morgens verlässt. 

Hamburg, den 4. August 1879. 

Der geschäftsführende Ausschuss. 


Blankenese am 


Jahresbericht über das Vereinsjahr 1878. 


Seitdem sich mit der erreichten Zahl von 25 Bezirksvereinen 
die engeren Verbandsgruppen unseres Vereines zu einem 
ziemlich zusammenhängenden, natürlich nur infolge ungleicher 
industrieller Bedeutung verschiedener Länder und Provinzen 
entsprechend ungleichmässigen Netze über alle Theile des 
Deutschen Reiches ausgebreitet haben, an welchem ausser den 
östlichsten Theilen des Reichsgebietes im Wesentlichen nur 
noch das Königreich Sachsen mit seinen so hervorragend ge- 
werbreichen Bezirken fehlt, ist die Mitgliederzahl in eine 
Periode mehr langsamer, stetiger Zunahme eingetreten. Im 
Jahre 1573 hat sie um 154 zugenommen, und befanden sich 
unter den 3640 Mitgliedern ult. 1378 nur noch 24,5 pCt., die 
weder einem jener 25 Bezirksvereine noch dem Zweigvereine 
für Eisenhüttenwesen angehörten. 

Wie der in seinen Hauptposten unten S. 304 mitgetheilte 
Cassenabschluss nachweist, war die Einnahme mit rund 
17600 # nahe im Gleichgewicht mit einer Ausgabe von 
77100 M, so dass das Vereinsvermögen ult. 1878 sich mit 
ungefähr 21000 # nicht wesentlich gegen das Vorjahr ge- 
ändert hat. An der Einnahme hat der buchhändlerische 
Absatz der Vereinsschriften mit ungefähr 4500 # theil; 
die Ermöglichung des buchhändlerischen Einzelbezuges der 


Zeitschrift und der Wochenschrift hat einstweilen eine merk- 
liche Aenderung dieses Absatzes und der dadurch erzielten 
Einnahme nicht zur Folge gehabt. Was insbesondere die 
Wochenschrift betrifft, so hat sich die erhoffte angenäherte 
Deckung ihrer Herstellungs- und Versendungskosten durch 
die Einnahme für Annoncen und Beilagen bei weitem noch 
nicht verwirklicht; hat auch diese Einnahme gegen das Vor- 
jahr um ungefähr 2000 M zugenommen, so war doch die 
betreffende Ausgabe infolge zumeist des grossen Umfanges 
der aufzunehmenden Sitzungsprotokolle um nahe 5000 M 
grösser, so dass die Unterbilanz, d. i. die überschüssige Aus- 
gabe, für die Wochenschrift sich mit etwa 11400 # um 
3000 .# höher belief als im Vorjahre. Dabei ist indessen 
zu berücksichtigen, dass ohne die Wochenschrift jener ver- 
mehrte Aufwand für die Veröffentlichung der Sitzungsproto- 
kolle das Budget der Zeitschrift entsprechend belastet haben 
würde, und dass somit der Zuwachs an Einnahme für An- 
noncen etc. von 11700 auf 13700 A immerhin als ein mässi- 
ger Fortschritt verzeichnet werden darf. — 

Weiter ist es meine Aufgabe, über die Ausführung 
von Beschlüssen der letzten Hauptversammlung 
hier zu berichten bezw. auf die darüber an verschiedenen 
Stellen der Wochenschrift bereits erstatteten Berichte über- 
sichtlich zu verweisen. ” 

Nachdem aus Veranlassung eines von Hrn. Prof. Bau- 
schinger in der Münchener Hauptversammlung gehaltenen 
Vortrages „über Einrichtung und Ziele von Prüfungs- 
anstalten für Baumaterialien und über die Classi- 
fiecation der letzteren, besonders des Eisens und 
Stahls“ daselbst beschlossen worden war, die in diesem Vor- 
trage behandelte Frage zunächst an die Bezirksvereine zur 
Berathung und demnächst an die diesjährige Delegirtenver- 
sammlung zur weiteren Entschliessung zu überweisen, hat 
bekanntlich letztere darauf bezügliche Resolutionen gefasst, 
die im Berichte über die Delegirtenversammlung in No. 17 
d. W. dieses Jahres mitgetheilt wurden; sie erklären unter 
Anerkennung des Bedürfnisses nach einer genauen und öffent- 
lich anerkannten Olassifieirung von Eisen, Stahl und anderen 
Baumaterialien die Einrichtung staatlicher Versuchsanstalten 
zu ihrer Untersuchung für zweckmässig, vorausgesetzt, dass 
in der Regel die Prüfung und Abnahme der Materialien auf 
den Werken selbst erfolge. Die Fassung eines Beschlusses 
über die Qlassification selbst wurde unterlassen, vielmehr es 
für angemessen erachtet, in dieser Hinsicht das Ergebniss der 
bereits zusammengetretenen gemischten Commission von Pro- 
ducenten und Consumenten abzuwarten. 

Was den gleichfalls der Delegirtenversammlung zur Ent- 
scheidung überlassen gewesenen Antrag des Sächsisch-anhal- 
tinischen Bezirksvereines auf Beschliessung weiterer Schritte 
zur Herbeiführung einer allgemeinen deutschen Gewerbe- 
und Kunstausstellung betrifft, so war zwar derselbe von 
jenem Bezirksvereine vorläufig zurückgezogen, vom Berliner 
Bezirksvereine jedoch in modifieirter Form wieder aufge- 
nommen worden, so dass die Delegirtenversammlung zu einem 
bezüglichen Beschlusse veranlasst war; übrigens ging dieser 
dahin, dass eine Agitation des Vereines im fraglichen Sinne 
augenblicklich nicht empfehlenswerth sei, besonders mit Rück- 
sicht auf die abzuwartenden Ergebnisse verschiedener in 
Aussicht genommener oder schon in Vorbereitung befindlicher 
Provinzialausstellungen. 

Im Anschlusse an einen Vortrag Hrn. Prof. Intze’s und 
gemäss einem Vorschlage des Verbandes deutscher Archi- 
tekten- und Ingenieurvereine waren der Aachener Bezirks- 
verein und der Technische Verein für Eisenhüttenwesen mit 
der Wahl von fünf Vereinsmitgliedern beauftragt worden zu 
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dem Zwecke, um mit ebenso viel Mitgliedern des Verbandes 
zu einer gemischten Commission für die Aufstellung 
von Normalprofilen für Walzeisen zusammen zu treten. 
In diese Commission sind seitens des Eisenhüttenvereines die 
Herren Betriebsdireetor Blau zu Burbach, Oberingenieur Ed. 
Meyer zu Hörde und Betriebsdirector Vahlkampf zu Ober- 
hausen, seitens des Aachener Bezirksvereines die Herren 
Director Kirdorf zu Rothe Erde und Prof. Intze zu 
Aachen gewählt, und ist zu Ende vorigen Jahres die Verbin- 
dung dieser Commissionsabtheilung mit derjenigen des Ver- 
bandes deutscher Architekten- und Ingenieurvereine hergestellt 
worden. Mit Genehmigung des Vorstandes unseres Vereines 
wurde ferner verabredet, dass die dieser gemischten Com- 
mission in Erfüllung ihrer Aufgabe erwachsenden Unkosten 
vom Verbande und von unserem Vereine je zur Hälfte über- 
nommen, und dass die betreffenden Rechnungen von ersterem 
vorschussweise gezahlt werden sollten jeweils nach Bescheini- 
gung ihrer Richtigkeit durch Hrn. Prof. Dr. Heinzerling 
als Vertreter des Verbandes und Hrn. Prof. Intze als Ver- 
Ueber die seitherige Thätigkeit der 
Commission sind mir weitere Mittheilungen noch nicht zu- 
gegangen. 

Vom Bezirksverein an der Lenne war u. A. beantragt 
worden, „der Hauptverein möge an geeigneter Stelle dahin 
wirken, dass unter Abänderung der hierfür in Kraft bestehen- 
über die bei inneren Unter- 
suchungen von Dampfkesseln geforderten Wasser- 
proben dieselben bei allen älteren Kesseln nur mit einem 
Drucke von 2 Atm. über die concessionirte höchstens zulässige 
Spannung zu geschehen hat.“ Nachdem die vorige Haupt- 
versammlung beschlossen hatte, diesen Antrag an den Ver- 
band der Dampfkesselüberwachungs-Vereine mit dem Ersuchen 
um Erledigung der Angelegenheit in der nächsten Verbands- 
versammlung zu überweisen, hat letzterer diesem Ersuchen 
auf seiner kürzlich in Zürich abgehaltenen Versammlung mit 
dankenswerther Bereitwilligkeit entsprochen, ist aber dabei 
zu dem Ergebnisse gekommen, dass eine Abänderung des 
bezüglichen Beschlusses der vorjährigen Verbandsversammlung 
im Sinne jenes Antrages des Bezirksvereines an der Lenne 
einstweilen nicht hinlänglich motivirt erscheinen würde, weil 
beide für die zur Zeit am häufigsten vorkommenden Fälle 
annähernd dieselben Resultate ergeben. Jener zu Hamburg 
in der vorjährigen Verbandsversammlung gefasste und seitdem 
ausgeführte Beschluss ging dahin, „dass bei denjenigen Regie- 
rungen, welche heute noch schärfere Massregeln für Wasser- 
druckproben haben, darauf hinzuwirken sei, dass die im 
Gesetze vorgeschriebenen periodisch zu wiederholenden 
Wasserdruckproben höchstens mit dem anderthalbfachen Con- 
cessionsdrucke bezw. bei Kesseln mit über 10 Atm. Druck 
mit 5 Atm. Zuschlag ausgeführt werden.“ 

Infolge eines Antrages des Niederrheinischen Bezirks- 
vereines, betr. Erweiterung des amtlichen Patent- 
blattes durch die Aufnahme gekürzter Patentbe- 
schreibungen gemäss $ 19 des Reichs-Patentgesetzes, war 
der Vorstand mit der Ausführung des diesem Antrage zu- 
stimmenden Beschlusses der Hauptversammlung beauftragt 
worden. Die betreffende an das kaiserliche Patentamt ge- 
richtete Vorstellung vom 15. November v. J. ist in No. 49 
der vorjährigen Wochenschrift zur allgemeinen Kenntniss ge- 
bracht worden nebst der darauf erfolgten Antwort vom 
26. November, durch welche der Hr. Vorsitzende des kaiser- 
lichen Patentamtes bedauert, dem ausgedrückten Wunsche 
z. Z. eine weitere Folge nicht geben zu können, indem es 
bisher nicht möglich gewesen sei, auf die wiederholt erörterte 
Herausgabe gekürzter Patentbeschreibungen einzugehen. Ob 


treter unseres Vereines. 


den Verordnungen 


unter diesen Umständen weitere Schritte nach dem in Rede 
stehenden Ziele mit Aussicht auf Erfolg z. Z. thunlich und 
rathsam erscheinen möchten, glaubte der Vorstand dem Er- 
messen nächster Hauptversammlung anheim stellen zu müssen. 

Ein die Redaetion der Vereinsschriften betreffen- 
der Antrag des Berliner Bezirksvereines war von der letzten 
Hauptversammlung wegen ungenügender Vorbereitung zu all- 
seitiger Prüfung seiner Tragweite nur zu vorläufiger Kennt- 
niss genommen worden, übrigens unter Anerkennung der ihm 
zu Grunde liegenden Motive und mit dem Vorbehalte seiner 
umfassenden Prüfung seitens der Bezirksvereine und der 
Delegirtenversammlung. Hier und im Vorstande haben sich 
daran sehr eingehende Verhandlungen geknüpft und zu einer 
über den nächstliegenden Zweck hinausreichenden, bei diesem 
Anlasse indessen passend vorzunehmenden Revision des 
Vereinsstatuts erweitert. Das Ergebniss der betreffenden 
Verhandlungen ist namentlich in der Vorlage des Vorstandes 
enthalten, die mit No. 21 der diesjährigen Wochenschrift zu 
allgemeiner Kenntniss der Vereinsmitglieder gebracht wurde 
als Grundlage der für die zweite Plenarsitzung der bevor- 
stehenden Hauptversammlung in Aussicht genommenen be- 
züglichen Berathungen und Beschlüsse neben dem gleichfalls 
auf diese Revision des Statuts bezüglichen Antrage des 
Aachener Bezirksvereines zu $ 11 (No. 29 d. W.) und der 
vom Vorstande unterstützten Anregung des Öberschlesischen 
Bezirksvereines zur Inbetrachtnahme einer Fassungsänderung 
von $ 1 des Statuts (No. 30 d. W.). 

In Betreff der vorstehend wiederholt erwähnten Dele- 
girtenversammlung, die mit Vertretung fast aller unserer 
Specialvereine auf Einladung des Bergischen Bezirksvereines 
am 7. und 8. April d. J. in Elberfeld stattfand, glaube ich 
bei diesem Anlasse noch ausdrücklich hervorheben zu sollen, 
wie sehr jener Bezirksverein sich den Dank des Gesammt- 
vereines verdient hat, indem er sich freundlich erbot, der 
Versammlung eine gastliche Stätte zu bereiten und so den in 
jeder Hinsicht befriedigenden Verlauf derselben sehr wesent- 
lich zu unterstützen. Natürlich ist nicht jeder Bezirksverein 
in der Lage, solchen Dienst leisten zu können, sofern die 
der Vereinscasse zur Last fallenden Fahrkosten der Delegirten 
für die Wahl eines solchen Versammlungsortes den Ausschlag 
geben müssen, für den die Summe der Entfernungen von den 
Centren der Specialvereine möglichst klein ist. Als Ergeb- 
nisse solcher Verhandlungen dieser Delegirtenversammlung, 
die nicht durch die Münchener Hauptversammlung vorge- 
zeichnet waren, sind die folgenden hier noch zu erwähnen. 

Aus Veranlassung der vom Vertreter des Hannoverschen 
Bezirksvereines zur Sprache gebrachten Vorwürfe, die in 
jüngster Zeit gegen Fabrikanten und Unternehmer mit Bezug 
auf die Haftpflicht und die Versicherung gegen die 
Folgen derselben erhoben worden sind, sowie aus Ver- 
anlassung der schon vorher vom Frankfurter Bezirksvereine 
gestellten bezüglichen Anträge (No. 12 d. W.) wurde be- 
schlossen, diese Frage zunächst an die Bezirksvereine zu ein- 
gehendem Studium und zur Sammlung des zu ihrer Beurteilung 
nöthigen Materials zu verweisen. Von einem darauf bezüg- 
lichen, von Hrn. Civil-Ingenieur A. Pütsch für die Haupt- 
versammlung angemeldeten Vortrage ist eine weitere Anregung 
und Klärung der Ansichten über die nicht ganz einfache 
Materie zu erwarten. 

Allseitig wurde anerkannt, dass es rathsam sei, zur 
Unterstützung der auf Förderung der deutschen Industrie ab- 
zielenden Bestrebungen des Vereines, deren Erfolg vor Allem 
durch sein Ansehen bei Behörden und im Publicam bedingt 
wird, in höherem Grade wie bisher eine Fühlung mit der 
Presse zu suchen; während es als Aufgabe des Vorstandes 
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betrachtet wurde, für geeignete Berichte über Delegirten- und 
namentlich über Hauptversammlungen durch die Tagespresse 
zu sorgen, wurde die Veranlassung von dergleichen Berichten 
über die Verhandlungen der Bezirksvereine, desgleichen von 
Bearbeitungen technischer Tagesfragen allgemeineren Interesses 
für die Presse in geeigneter, dem Leserkreise und Charakter 
der betreffenden Zeitungen angepasster Form den Bezirks- 
vereinen dringend empfohlen. 

Um dem jährlich auszugebenden Mitgliederverzeich- 
nisse behufs Erhöhung seines Nutzens zur Erleichterung des 
Verkehrs unter den Mitgliedern und namentlich unter den 
Bezirksvereinen zugleich die Vorstände der letzteren für das 
betreffende Jahr hinzufügen und doch seine Ausgabe recht- 
zeitig am Jahresanfange bewirken zu können, erschien es 
nöthig, dass die Vorstandswahlen in allen Bezirksvereinen 
jeweils vor Neujahr für die Dauer des folgenden Jahres vor- 
genommen und dem Geschäftsführer unverzüglich mitgetheilt 
werden. Mit Hilfe möglichst sparsamen Druckes und 
leicht verständlicher Abkürzungen soll es ferner versucht 
werden, jenes Verzeichniss ohne erhebliche Vermehrung des 
Umfanges und der Herstellungskosten durch ein alphabetisches 
General-Namenregister mit Hinweisung auf die Specialver- 
zeichnisse zu ergänzen. 

Endlich ist in der Delegirtenrersammlung der misslich 
empfundene Umstand zur Sprache gebracht worden, dass vor 
Kurzem die königl. preussische Staatsregierung für die be- 
kannte Örganisationsänderungdestechnischen Unter- 
richtswesens sich schlüssig gemacht hat, ohne den tech- 
nischen Vereinen die Gelegenheit zur Aeusserung ihrer 
bezüglichen Ansichten und Wünsche geboten zu haben, und 
ist demgemäss der Vorstand beauftragt worden, an den königl. 
preussischen Hrn. Unterrichtsminister die Bitte zu richten, 
dass, wenn es demnächst um eine Revision der jüngst be- 
schlossenen Aenderungen in der Organisation und Berechti- 
gung jener ebensowol die sociale Stellung wie die Berufs- 
tüchtigkeit der Techniker bedingenden Schulen sich handeln 
sollte, die möglichst umfassende Erhebung und Berücksichti- 
gung der Meinungen, Erfahrungen und Wünsche der zunächst 
betheiligten Corporationen, insbesondere auch des Vereines 
deutscher Ingenieure nicht unterlassen werden möchte. Die 
betreffende Eingabe ist in No. 19 d. W. mitgetheilt. Indem 
wir übrigens in Betreff der in Rede stehenden Organisations- 
änderung eine einstweilen abgeschlossene Thatsache vor uns 
haben, wird es loyal und rathsam sein, vor etwaigen weite- 
ren Schritten unsererseits den Erfolg der neuen Einrichtungen 
abzuwarten im Vertrauen darauf, dass jener dem Hrn. Unter- 
richtsminister vorgetragenen so wohlberechtigten Bitte eine 
billige Berücksichtigung demnächst nicht werde versagt werden. 

Schliesslich ist von einigen weiteren Verfügungen des 
Vorstandes Mittheilung zu machen, zunächst von der ge- 
schäftlichen Anordnung, dass in der Folge jedem Bezirks- 
und Zweigvereine ein Exemplar der Wochenschrift für sein 
Inventar überwiesen werden soll, da es zweckmässig erscheint, 
dass namentlich die Vorstände möglichst vollständige Exem- 
plare der das Vereinsleben darstellenden Wochenschrift auch 
aus früheren Jahren behufs Orientirang über frühere Unter- 
nehmungen und Beschlüsse des Vereines zum Nachschlagen 
stets zur Hand haben. 

Wie schon in No. 51 der vorjährigen Wochenschrift mit- 
getheilt wurde, war im November v. J. vom Mittelrheinischen 
Fabrikantenverein an unseren Vorstand die Bitte um Mit- 
unterzeichnung eines Aufrufes gerichtet worden zur Gründung 
eines allgemeinen Vereines der deutschen Arbeit- 
geber und aller Freunde des Arbeiterstandes mit der Auf- 


gabe, die sittliche und materielle Hebung des Arbeiterstandes 
* 
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Cassenabschluss und Inventur des Vereines deutscher Ingenieure für das Jahr 1878. 


Einnahmen. | Ausgaben. 
An Bestand vom Vorjahre 1377. 6813 |58 | Per Gehälter: 
- Nachzahlung: Gehalt des Directors, des Geschäfts- | 
— ae | führers und der Redacteure 8310 | — 
Nachzahlungen an Eintrittsgeld und j 
Beitrag . 366 | 89 Rückzahlungen an die Specialver- 
eine: 
- Eintrittsgeld: 
IMDFE ER N Antheil am TEE I von 350 Mit- 
Eintrittsgeld von 362 Mitgliedern . 3258| — gliedern . \ u ARE 1050 | — 
- Beitrag: Herstellung der Zeitschrift: 
Beiträge für das laufende Jahr von 97 Satz, Druck, Holzschnitte und Papier 
3624 Mitgliedern 54 011 i für den Text, Zeichnungen, Stich, 
x ERE . Druck und Papier zu den Tafeln 
Mersnezahlung: Ma Broschiren der Hefte | 28873 | 04 
Vorauszahlung auf Eintrittsgeld und 6 j 
Beitrag von 14 Mitgliedern . 127 | 43 Versendung der Zeitschrift: 
- Wochenschrift: | Bgeia 4873 | 46 
Für Annoncen, Beilagen und einzeln Wochenschrift: 
verkaufte Nummern 13 654 | — Satz, Druck, Papier, Versendungs- 
- Nachnahme der Zeitschrift: | und Portokosten . 25093 | 22 
Verkaufte Jahrgänge und einzelne | Inventarium: 
Hefte an Mitglieder az | Anschaffung von Zeitschriften 89 | 40 
- Buchhändlerischer Absatz der Zeit- | Porto: 
schrift: 
P l Porto der, Geschäftsführung, der Re- 
Ganze Jahrgänge und einzelne Hefte 3 daetion und in Vorstandsangelegen- 
durch den Commissions-Verleger 4774 | 25 heiten 373 | 22 
- Zinsen: | Diverse Drucksachen: 
Effecten- und Depositenzinsen . 1105 50 Cireulare, Statuten und Mitgliedskarten 404 05 
- Besondere Unternehmungen: Büreaukosten: 
Für verkaufte Honorar-Normen 173. | 21 Hilfsarbeiter, Miethe, Heizung, Be- 
us: & ö leuchtung des Büreau, Schreib- und 
- Verschiedene Einnahmen: De: 3.067 | 50 
Verkaufte Broschüren, Porto-Erstat- | 
tungen { . sc | 10 Besondere Unternehmungen und Be- 
willigungen des Vereines: 
Kosten der Hauptversammlung incl. 
Reisekosten der Ve 
Delegirtenversammlung, 2 Adressen, 
Honorar-Normen u. s. w.. 4.999,.|.71 
| Verschiedene Ausgaben: 
| Feuerversicherung, Rückkauf von 
| Heften RER DE: 1121420 
|| Bestand bei Cassenabschluss 7302 | 53 
A| 8447 |23 | M | 84447 | 23 
—— | ———-. - 
Activa. | | Passiva. | 
Baare Casse und Cassen-Depositum 7302 | 53 Vorauszahlungen an Beiträgen pro 1379 123 | 95 
Werthpapiere zum Tagescurse . 12 619 | 80 Vermögen am 31. December 1878 °. . . 20895 | 85 
Zinsen auf dieselben bis zur Inventur 270 | — Sl 
Inventarium EEE z 348 | 60 
Redactionsbibliothek nach Int 150 | — 
Beitragreste zu 25 pCt. sicher Mar 333 | 87 
KK | 21024 | 80 A | 21024 | 80 


Berlin, den 29. Juli 1879. 


Der Geschäftsführer: 


R. Ziebarth. 


nach Kräften zu fördern, insbesondere den hierauf gerichteten 
Einzelbestrebungen als Mittelpunkt und Stützpunkt zu dienen. 
Indem der Vorstand der Meinung war, das Zustandekommen 
dieses Vereines nach Kräften unterstützen zu sollen, ist in 
seinem Namen jener Aufruf vom vorjährigen Vorsitzenden 
mitunterzeichnet worden, vorbehaltlich einer der diesjährigen 
Hauptversammlung anheim zu gebenden Entschliessung wegen 
endgiltigen Beitrittes unseres Vereines. Um die Versammlung 
in den Stand zu setzen, sich ein betreffendes Urteil darüber 
zu bilden, wurde Hr. Director Euler vom diesjährigen Vor- 
stande ersucht, der im letzten Frühjahre unter dem Namen 
„Concordia“ erfolgten Constituirung jenes Vereines beizu- 
wohnen und darüber den auf die Tagesordnung der Haupt- 
versammlung gesetzten Bericht zu erstatten, dem ich hier 
nicht vorzugreifen habe. 

Bei einem anderen Anlasse hielt der Vorstand sich zu 
einer noch weiter gehenden Entschliessung im Namen des 
Vereines berechtigt und verpflichtet. Bekanntlich hat nämlich 
in Paris bei Gelegenheit der vorjährigen Weltaussteilung ein 
Congress zur Herbeiführung internationaler Verständigung 
über die Gesetzgebung für Patent-, Muster- und Markenschutz 
stattgefunden, der am Schlusse seiner Verhandlungen die Ein- 
setzung einer permanenten Commission vereinbarte mit der 
Aufgabe, verschiedenen beim Congresse 
gewesenen Ländern Berathungen von Sachverständigen 
veranstalten, die bei der erhofften internationalen Regelung 
des Industrieschutzes zur Geltung zu bringen wären. Indem 
dieser Zweck durch die Bildung von Landessectionen ver- 
mittelt werden sollte, ist insbesondere auch eine „deutsche 
Landesseetion der permanenten Commission für 
Industrieschutz“ gebildet und vom damaligen Vorsitzenden 
derselben, Hrn. Geh. Rath Prof. Reuleaux, im October v. J. 
an den Vorsitzenden unseres Vereines die Aufforderung ge- 
richtet worden, letzteren zur Betheiligung an jener Landes- 
section durch Entsendung eines Vertreters veranlassen sowie 
sich damit einverstanden erklären zu wollen, dass die durch 
die Zusammenkünfte und die fernere Thätigkeit der genannten 
Commission entstehenden Kosten antheilig von der Casse 
unseres Vereines mit übernommen werden möchten. Da es 
sich hierbei um eine Angelegenheit handelte, für die 
unser Verein von je her auf das Lebhafteste und That- 
kräftigste interessirt und viel grössere als die in Rede stehen- 
den Opfer gebracht hat, so glaubte der Vorstand der Zu- 
stimmung des Vereines gewiss sein zu können, indem er jene 
Aufforderung zustimmend beantwortete und Hrn. Franz Wirth 
in Frankfurt a/M. zum einstweiligen Vertreter unseres Vereines 
bei jener Landessection erwählte. Ausser den Herren Reu- 
leaux, Klostermann und Pieper, welche die Section in 
Paris constituirt hatten, ist zu derselben noch je ein Vertreter 
des Vereines deutscher Ingenieure, des Verbandes deutscher 
Architekten- und Ingenieurvereine, des deutschen Patentschutz- 
vereines, des Vereines zur Beförderung des Gewerbfleisses in 
Preussen und des Centralverbandes deutscher Industrieller 
beigezogen worden, und hat sie mit einer Zusammenkunft 
in Berlin am 15. bis 17. April d. J. ihre Arbeiten begonnen. 
Betreffender Aufforderung gemäss hat der Vorstand sich 
(ebenso wie die Vorstände anderer der betheiligten Vereine) 
vorbehaltlich nachträglicher Genehmigung unserer Hauptver- 
sammlung damit einverstanden erklärt, dass für die durch die 
Geschäftsführung der Section erwachsenden Kosten unser 
Verein vorläufig bis zu einem jährlichen Maximum von 
500 A aufkomme. In der Versammlung wird der Vorstand 
Veranlassung nehmen, die Genehmigung dieser seiner Verfü- 
gungen zu beantragen. — 

Auf Grund der obwaltenden Umstände kann schliesslich der 


in den vertreten 


zu 


sich 
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Kostenanschlag für das Vereinsjahr 1879 
wie folgt aufgestellt werden: 
A. Einnahme. 
1) Eintrittsgeld von 250 neuen Mitgliedern, 
insofern es statutenmässig der Casse des 


Hauptvereines zukommt . ; 1500 MH 
2) Mitgliedsbeiträge von 3750 Mitcledern zu 
12, Mara Isle 56 250 „ 
3) FürAnzeigen BEaBee zen Wochenschrift 14500 „ 
4) Buchhändlerischer Absatz der Vereins- 
sehnilten,,. Alenw-rachesis=Nl: 4800 „ 
5) Effecten- und Depositenzinsen 950 „ 
78.000 MN. 
B. Ausgabe. 
1) Gehälter von Vereinsbeamten. 8300 M 
2) Herstellungskosten der Zeitschrift 29 000 „ 
3) Versendungskosten derselben . . . . . 4900 „ 
4) Herstellungs- und  Versendungskosten der 
Wochenschrift : 25 000 „ 
5) Verschiedene Drucksachen. . . . . Ss00 „ 
6) Büreaukosten ER ar 3000 „ 
7) Kosten der ae line Dein 
versammlung und Reisekosten von Ver- 
einabeamien a 2. ge Se 9900 „ 
3) Besondere Unternehmungen und Vertre- 
tungen des Vereines (Commission zur 
Aufstellung von Normalprofilen, Landes- 
section der internationalen Commission 
für Industrieschutz u.s.w.) . . 150057, 
73 000 A. 


Verschiedene dieser Ausgabeposten können zwar nur 
sehr unsicher in Voraus geschätzt werden, doch lässt sich 
mit Sicherheit sagen, dass ein namhafter Ueberschuss der 
Einnahme auch ohne weitere Ausgabebewilligungen nicht zu 
gewärtigen ist. 

Karlsruhe, 29. Juli 1879. F. Grashof. 
Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 

und Zweigvereine. 
Eingegangen 31. Juli 1879. 
Cölner Bezirksverein. 


Sitzung vom 3. Juli 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Sachs. Schriftführer: Hr. Kieffer. Anwesend 22 Mit- 
glieder. 


Nach Verlesung des Protokolls der letzten Sitzung und 
einiger anderer geschäftlicher Angelegenheiten begann Hr. 
Schiffner seinen Vortrag über die ihm patentirte 

Tangential- Schleudermaschine. 

Die Anwendung der Schleuderkraft zur Zerkleinerung 
von Materialien ist noch jüngeren Datums und habe ich in 
der mir zu Gebote stehenden Literatur als älteste Maschine 
dieser Art einen Brech- und Pulverisirapparat für Gold- und 
Silbererze der Boston Milling & Manufacturing Company, 
amerikanisches Patent vom Jahre 1863, ee Diese 
Maschine ist beschrieben in dem Buche von Dr. W. Michaelis: 
„Die hydraulischen Mörtel, insbesondere der Portland-Cement“, 
Leipzig 1569, und besteht aus einem Brech- 
Pulverisirapparat. Ersterer besteht aus einer auf verticaler 
Welle sitzenden runden Scheibe mit vier radialen Flügeln, 
welche sich in einem verticalen, feststehenden, ceylindrischen 
Gehäuse bewegt, dessen Wandung siebartig durchbrochen ist. 
Das Gehäuse ist oben mit einem Deckel geschlossen, welcher 
eine Oeffnung zum Einbringen des Materials hat. Letzteres 
wird von der Scheibe, deren Rand erhöht ist, gegen die 
Cylinderwandung so lange geschleudert, bis es durch die 


und einem 


austritt. Dieses schon zerkleinerte 
Material gelangt nun in den Pulverisirapparat, welcher der 
Hauptsache nach aus einer horizontalen Welle besteht, auf 
welcher zwei Flügelräder sitzen, die von einem ceylindrischen 
nicht durchbrochenen Mantel umgeben sind. Zwischen beiden 
Flügelrädern ist eine Scheidewand mit centraler Oeffnung 
angebracht. Das vorzerkleinerte Material wird nun dem 
ersten Flügelrade zugeführt und von diesem in dem Gehäuse 
herumgewirbelt. Der Austritt erfolgt nur durch die centrale 
Oeffnung in der Scheidewand und zwar durch die saugende 
Wirkung des zweiten Flügelrades, welches also als Exhaustor 
wirkt und das durchgesaugte Material durch einen an das 
eylindrische Gehäuse tangential anschliessenden Canal abführt. 
Durch Regulirung des Luftzutrittes hat man es in der Gewalt, 
die Maximalkorngrösse des austretenden Materials zu be- 
stimmen. 

Der bekannte Carr’sche Disintegrator scheint fast um 
dieselbe Zeit erfunden worden zu sein; erwähnt ist derselbe 
in der Vereinszeitschrift vom Jahre 1865 in einem Vortrage 
des Hrn. Dr. Grüneberg im Stettiner Bezirksvereine. Dann 
folgt die Rittinger’sche Schleudermühle, welche in der 
Zeitschrift vom Jahre 1867 beschrieben ist. Dieselbe unter- 
scheidet sich nur dadurch von dem vorhin, beschriebenen 
amerikanischen Brechapparat, dass das zerkleinerte Material 
nicht durch die Oeffnungen des cylindrischen Mantels, sondern 
durch den Zwischenraum zwischen der rotirenden Scheibe 
und dem massiven Mantel austritt. Der Vapart’sche Zer- 
kleinerungsapparat, patentirt im Jahre 1877 (1377, 8. 341 
d. W.) ist im Grunde genommen 
Schleudermaschine mit drei 


Oeffnungen derselben 


eine Rittinger’sche 
über einander sitzenden hori- 
zontalen ‚Scheiben, welche in einem massiven Gehäuse rotiren 
und wobei dann nach einander eine dreimalige Zerkleinerung 
des Materials stattfindet. 

Die mir patentirte Tangential-Schleudermaschine zum 
Zerkleinern und Mischen von Materialien besteht in der Haupt- 
sache aus einer in zwei Lagern gelagerten horizontalen Welle, 
die an einem Ende ein starkes Flügelrad trägt, welches von 


einem feststehenden Gehäuse umschlossen ist. In der äusseren 


Seitenwand des Gehäuses befindet sich eine centrale Oeffnung 
Fig. 1. 


zur Einführung des Materials. Das Ge- 
häuse selbst hat im verticalen Schnitt die 
Form Fig. 1. Der Theil bc desselben 
ist als Rost construirt, der sich leicht 
herausnehmen und dessen Spaltweite sich 
leicht verändern lässt. Das im Centrum 
eintretende Material wird gegen die Peri- 
pherie des Gehäuses getrieben und dann 
in dem Quadranten mabc infolge der 
Tangentialkraft gegen den Rost be geworfen. Das Material 
tritt durch die Rostspalten aus bezw. wird so lange gegen 
den Rost geschleudert, bis es denselben passirt. 

Soll die Maschine zum Mischen bezw. zum gleichzeitigen 
Zerkleinern und Mischen dienen, so wird statt des Rostes be 
eine massive Platte eingesetzt, welche einen mit einem Schieber 
verschliessbaren Schlitz hat, der in bestimmten Zeiträumen 
nach Einfüllen der zu mischenden Materialien geöffnet wird. 
Die auf der Maschine erzielte Mischung ist eine vollkommen 
innige und gleichmässige. 

Eine Abänderung der Construction, durch welche die 
Maschine so zu sagen doppelt wirkend wird, ist in Fig. 2 
angegeben. Ferner kann das Material anstatt central seitlich 
eingeführt werden, wie Fig. 3 zeigt, und es werden dann die 
Seitenwände geschlossen bezw. die Welle wird dicht durch 
dieselben geführt. Bei dieser Construction kann, namentlich 
wenn ausserdem ein Exhaustor Luft durch die Maschine zieht, 
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Fig. 3. 


das staubfreie Arbeiten derselben erzielt werden, was bei der 
Gesundheit schädlichen oder theuren Substanzen besonders 
ins Gewicht fällt. Eine weitere Abänderung der Maschine 
besteht darin, dass der Austritt des Materials durch eine freie 
Oeffnung im Mantel erfolgt und Fig. 4. 

dann von demselben eine geneigte 

Fläche passirt werden muss (Fig. 4), 

deren Länge verändert werden kann, 

Dadurch ist die Möglichkeit gegeben, 

die Maximalkorngrösse des aus- 

tretenden Materials zu bestimmen, 

indem zu grobes Korn wieder in | 

die Maschine zurückfällt. . 

Redner erwähnte dann noch, dass in der Portlandcement- 
Fabrik des Bonner Bergwerks- und Hüttenvereines bei Ober- 
cassel bei Bonn zwei derartige Maschinen in Betrieb seien, 
von welchen die eine zum Mischen, die andere zum Zer- 
kleinern diene. Letztere, von (0,s00% Flügelradurchm., zer- 
kleinere in 10 Stunden 300008 getrockneten Thon bei einem 
Kraftverbrauch von etwa 6 Pferdest. und gegen 450 Um- 
drehungen pro Minute. Die Grösse der Thonstücke betrage 
vor der Zerkleinerung bis zu 24 x 15 x 10°=, der Rost habe 
Sum Spaltweite. Bei der Zerkleinerung von Üement seien 
bei einem Kraftverbrauch von etwa 10 Pferden und etwa 
750 Touren in der Minute pro Stunde 3000% Cement zer- 
kleinert worden, wobei die aufgegebenen Stücke Faustgrösse 
und der Rost eine Spaltweite von 1,; bis 2mm gehabt hätten. 

Zur Zerkleinerung von feinsten Materialien eignet sich 
die Maschine nicht bezw. nur dann, wenn Wasser zugeführt 
werden kann. 

In der Discussion, welche sich an diesen Vortrag 


. knüpfte, bemerkte der Vorsitzende noch, dass Schleuder- 


maschinen im Allgemeinen nur zur Zerkleinerung von Ma- 
terialien bis zu einem gewissen Härtegrade sich bewähren, 
darüber hinaus zur Härte des Quarzes, Basalts, Granits 
u. s. w. nicht mehr. Derselbe erwähnte noch eine horizontale 
Schleudermaschine der Pariser Ausstellung von Durand, 
welche das Material mit schwingenden Hämmern zerkleinerte 
und einer schräg ansteigenden Vorlage aus gelochtem Blech 
zum Absieben der gewünschten Korngrösse zuschob. Auch 
wurde noch einer horizontalen Schleudermaschine gedacht, 
die zum Zerkleinern von Chinin in Frankfurt a/M. gebraucht 
wird und welche mit vier Flügeln in ganz geschlossenem 
Mantel arbeitet, in dessen cylindrischer Wand senkrecht unter 
der Achse der Rost zum Absieben des Mahlgutes einge- 
schaltet ist. — 

Hierauf kam ein Antrag des Hrn. Ferrenholtz, be- 
treffend die Regierungsverordnung wegen Anlage von Treppen 
und Fenstern in bestehenden Fabrikgebäuden zur 
Verhandlung. Nachdem Hr. Ferrenholtz seinen Antrag 
begründet, ‘Hr. Schleh sich dagegen ausgesprochen und 
namentlich auf die Zwecke des Vereines, wie sie in den 
Statuten vorgesehen, hingewiesen, wurde die Vorfrage gestellt, 
ob der Verein sich mit dieser Frage befassen solle. Dieselbe 


wurde bei der sich ergebenden Stimmengleichheit durch die 
Entscheidung des Vorsitzenden verneint. — 

Betreffs der Vorlagen für die Hauptversammlung wurde 
beschlossen, die Sache ihrer Wichtigkeit wegen zu vertagen 


307 


und auf der Tagesordnung der nächsten Sitzung allen Mit- 
gliedern vorher speciell bekannt zu geben. 

Die Angelegenheit betr. die Ausstellung in Melbourne 
wurde dem Vorstande zur Erledigung überwiesen. 


Mittheilungen. 
Anträge des Siegener Bezirksvereines. 


A. Zu den Aenderungen des Statuts. 


$ 1 zu fassen: „Der Verein bezweckt ein inniges Zu- 

sammenwirken der geistigen Kräfte deutscher Technik im 

Interesse der gesammten Industrie Deutschlands.“ 
j Durch die Weglassung der Worte „zur gegenseitigen 
Anregung und Fortbildung“ umfasst die Thätigkeit des Ver- 
eines alle technischen und wirthschaftlichen Interessen der 
Gesammtindustrie. Wenn auch der Verein den engen Rahmen 
der technischen Interessen häufig genug verlassen hat, so 
haben doch in manchen wirthschaftlichen Fragen viele Zweig- 
vereine ihr Mitwirken versagt, weil diese Fragen nicht mehr 
innerhalb der Statuten fielen. 

Zu $6 will der Siegener Bezirksverein zwar keinen 
Antrag stellen, äussert aber den Wunsch, dass dieser Paragraph 
in Bezug auf die Annahme von Nicht-Technikern schärfer 
gehandhabt wird. Derselbe hält es für eine Schädigung der 
Interessen des Vereines deutscher Ingenieure, wenn demselben 
viele Nicht-Techniker als Mitglieder angehören. Dieselben 
tragen zur Belebung des Vereines nichts bei, können aber 
die Veranlassung sein, dass den Beschlüssen des Vereines 
nicht der ihm wirklich innewohnende fachmännische Werth 
beigelegt wird. 

Bei $ 11 schliesst sich der Siegener Bezirksverein dem 
Antrage von Aachen an: Der Geschäftsführer soll nicht 
Mitglied des Vorstandes sein, sondern derselbe wie der Haupt- 
redacteur in geeigneten Fällen zur Berathung ohne Stimmrecht 
zugezogen werden. 

Ferner beantragt Siegen im Passus 2) des $ 18 die 
Streichung der Worte „auf Vorschlag des Vorstandes von der 
Hauptversammlung“ und „bezw. bestätigt“, und an deren 
Stelle zu setzen „durch den Vorstand gewählt“. 

Bei der Fassung dieses Paragraphen, wie derselbe vom 
Vorstande vorgeschlagen ist, könnte die Reorganisation der 
Zeitschrift nicht vor September 1880 eingeführt werden; auch 
könnten lange andauernde Vertretungen, da ja jährlich nur 
eine Hauptversammlung stattfindet, nöthig werden, die nicht 
im Interesse einer guten Redaction der Zeitschriften liegen. 
Ferner würde ein Uebelstand sein, dass der Vorstand nicht 
feste Abmachungen trefien könnte. Der Vorstand kann sich 
am besten über Persönlichkeiten orientiren und auf blosses 
Zustimmen verzichtet die Hauptversammlung am besten. 

$ 23 beantragt Siegen in der alten Fassung beizubehalten, 
weil alles Vorgeschlagene zu complieirt ist; aber ist für Ein- 
führung des Modus, zu Ende der ersten Plenarsitzung den 
Ort der nächsten Hauptversammlung zu bestimmen und die 
Wahl des Vorstandes am Anfange der zweiten Plenarsitzung 
vorzunehmen, so dass in der Zwischenzeit die Mitglieder über 
Candidaten verhandeln können. 

In $ 29 ist Siegen für Erhöhung der Eintrittsgelder von 
9 auf 10 # und für Streichung des letzten Satzes: „Auf- 
nahme ganzer Vereine betreffend“ und motivirt dies durch 
das im Laufe der Zeit angesammelte Vereinsvermögen und 
durch den höheren Werth, den die Vereinsschriften durch die 
Reorganisation hoffentlich erhalten werden. 

Bei $ 33 wünscht Siegen Aufschluss über die Summe, 
die durch das Mehrporto der auswärtigen Mitglieder entsteht, 
um event., wenn dieser Betrag gering ist, die Streichung der 
Mehrkosten, sonst aber einen anderen Zahlungsmodus zu 
beantragen. 

In $ 54 beantragt Siegen in dem vom Vorstande bean- 
tragten Zusatz: „insoweit es von Zuweisungen seitens des 
Hauptvereines oder von Mitgliederbeiträgen herrührt“, die 
Worte „oder von Mitgliederbeiträgen“ zu streichen. 

Motiv: Die verschiedenartige Verwendung der Mitglieder- 
beiträge in den Bezirksvereinen. 


B. Zu der Geschäftsordnung für die Redaction. 


In $ 6 die Streichung des zweiten Passus: „Referate 
... werden können“, weil dieser Passus zu unbestimmt aus- 
gedrückt und auch zu schwer einzuhalten ist. 


| 


| 
| 
| 
| 


In dem letzten Satz des $ 7 die Worte „nach eigener 
Wahl“ zu streichen und an deren Stelle zu setzen: „mit Ge- 
nehmigung des Vorstandes“. 

In den $$ 14 und 16 wünscht Siegen mit Aachen, dass 
die Unterhandlungen der Redactionscommission nicht mit den 
Schriftführern, sondern mit den Vorständen der betr. Bezirks- 
vereine geführt werden. 

Ueber die Fabrikation von Kunstbutter. 
Von Dr. K. List. 
(Schluss aus No. 31.) 

In Deutschland existiren jetzt schon zahlreiche Kunst- 
butterfabriken, und aus dem Umstande, dass sich in den 
Zeitungen Maschinenfabriken zum Anfertigen der zur Fabri- 
kation von Kunstbutter nöthigen Vorrichtungen empfehlen, 
lässt sich schliessen, dass dieselbe sich noch weiter ausbreiten 
wird. Unsere Gegend wird besonders von der Frankfurter 
„Margarin-Gesellschaft*, zwei Fabriken bei Cöln und der von 
Müller & Co. in Oldenzaal an der Niederländischen Staats- 
bahn nahe bei Salzbergen versorgt. Das Product der letzteren 
zeichnet sich, wie die vorliegenden verschiedenen Proben 
ergeben, in jeder Weise vortheilhaft aus sowol durch Ge- 
schmack wie durch äussere Beschaffenheit und ist, wie der 
Vortragende sich überzeugt hat, von manchem Butterkenner 
für gute Naturbutter gehalten worden. Nach mündlichen 
Nachrichten werden dort täglich 3000 bis 4000! Milch zur 
Butterfabrikation verbraucht, was nach den von H. Mott an- 
gegebenen Verhältnissen auf eine tägliche Production von 
10 000 bis 20 000K Butter schliessen lässt. Besondere Be- 
achtung verdient aber noch die Mittheilung, dass in Oldenzaal 
auch bedeutende Mengen des reinsten Olivenöls verbraucht 
werden; denn diese Angabe lässt auf eine wesentliche Ver- 
schiedenheit der Fabrikationsmethode schliessen. Vielleicht 
kommt dort ein dem sonst üblichen gewissermassen entgegen- 
gesetztes Prineip zur Ausführung; ebenso nämlich, wie der 
Talg in eine Masse von Butterconsistenz durch Entfernung 
des Ueberschusses von festem Stearin verwandelt wird, so 
kann dies auch durch Vermehrung des flüssigen Bestandtheils 
geschehen und der Gedanke ist daher nahe gelegt, dass zu 
diesem Zwecke das Olivenöl in Oldenzaal verwendet wird. 

In Nachstehendem gebe ich einige Analysen von Natur- 
butter und Kunstbutter zur Vergleichung. 

Gehalt in 100 Theilen: 


Naturbutter Fett Casein Asche Wasser 
Gute Marktbutter . 86,06 0,12 0,12 Ben hJ.M 
Schlechte „ DB2re0n. Vera 08202 2177.08 Pe 
Butter von Stock- 

holm (gesalzen) . 83,6 0, 2,7 12,5 „ A.Müller. 
Butter aus Holstein 837, 05 1,3. 10,1 \ 

Frische Schweizer Tr 
Heubutter . 70,19 2,59 0,25 de Dean UN CT 
Kochbutter 86,06 0,40 0,14 13,77 | Di ER 

Kunstbutter BER 
von Mege 36,24 1,20 12,56 nach Bondet. 
Amerikanische . 87515...0,57, 1.08.1555  , Brown. 
do. vonH.Mott 386,01 0,19 1,51 12,29 
do. (gesalzen) 82,78 O,1s 5,22 1a 7 El Mei. 
do. aus Bremen. 89,67 0,26 2,58 7,’ „ P.Petersen. 
von der Frankfurter Hal k 
Margarin-Gesellsch. 87,97. 0,16 0,17 on BAUCH 
von Oldenzaal 87,88 4,58 Wat ar Ken List. 


In der Kunstbutter von H. Mott stimmt auch das Ver- 
hältniss der festen und flüssigen Fette mit demjenigen in der 
Naturbutter gut überein; eine bedeutende Abweichung zeigt 
sich aber in dem Gehalt an Fetten der flüchtigen Fettsäuren, 
welche nach demselben in der Naturbutter 7,606 pCt., in der 
Kunstbutter aber nur 0,262 pCt. beträgt, ein Umstand, welcher 
deshalb von Wichtigkeit ist, dass er zeigt, wie auch in Be- 
ziehung auf Kunstbutter die Hehner’sche Methode der 
Butterprüfung, die bekanntlich auf Ermittelung des Gehaltes 
an flüchtigen Säuren beruht, von grösstem Werthe ist. 


Wenn nun die vorgelegten Proben constatirt haben, dass 
die Butterfabrikation das Ziel, ein der Naturbutter in den 
Eigenschaften gleich kommendes Product zu liefern, wirklich 
erreicht hat, so zeigen die Ergebnisse der Analysen, dass sie 
dieselbe in Beziehung auf Reinheit bedeutend, um ein Geringes 
auch im Fettgehalt übertrifft, für viele Verwendungen mithin 
ein absolut werthvolleres Material ist. Sollten Feinschmecker 
in den besten Sorten von Kunstbutter das feinste Aroma der 
vorzüglichsten Tafelbutter noch vermissen, so wird es nicht 
schwieriger sein, auch diesen Mangel zu beseitigen, wie es 
gelungen ist, geringeren Moselweinen die Blume der feineren 
Sorten zu ertheilen. Doch wenn wir zugeben wollen, dass 
die beste Naturbutter besser schmeckt als die beste Kunst- 
butter, so steht dagegen fest, dass gute Kunstbutter vor ge- 
wöhnlicher guter Rahmbutter den Vorzug verdient. Wollen 
wir den Werth nun nach dem Gehalte an Fett taxiren, so 
zeigen die obigen Analysen, dass der Fettgehalt der Natur- 
butter oft bedeutend geringer ist; ein viel bedeutsameres 
Moment liegt aber in der Verunreinigung mit Casein, indem 
diese nicht blos negativ, d. h. durch Verringerung des Gehaltes 
an Fett auftritt, sondern weil das Casein die Ursache für das 
Streng- und endlich Ranzigwerden der Butter ist, Mit vollem 
Rechte kann daher die Frankfurter Margarin-Gesellschaft be- 
haupten, dass die Kunstbutter wegen ihres geringen Casein- 
gehaltes „an Haltbarkeit sogar ungesalzen die gewöhnliche 
Butter um Vieles übertrifft, da sie selbst bei langer Auf- 
bewahrung (im Sommer 6 Wochen, im Winter 3 Monate) nie 
den strengen und starken Geruch und Geschmack nach Butter- 
säure, wie jene, annimmt.“ 

Für diejenigen Butterconsumenten aber, welche den eigenen 
Gebrauch der Kunstbutter selbst verschmähen, hat diese 
Fabrikation jetzt schon die erfreuliche Folge gehabt, dass die 
Preise der Naturbutter in letzter Zeit bedeutend gesunken 
sind und in vielen Orten nur noch ?/3 von früher betragen. 
Das Herabgehen der Butterpreise aber muss wieder auf den 
Preis der Milch zurückwirken, dieses Nahrungsmittels, für 
welches sich kein Coneurrenzartikel finden wird. 


Notizen. 


Production der deutschen Berg- und Hüttenwerke 
im Jahre 1878. — Nach den reichsstatistischen Mittheilungen 
ergiebt sich, dass, soweit die vorliegenden Angaben reichen, 
die Production der wichtigsten Artikel fast ausnahmslos gegen 
das Vorjahr erheblich gestiegen ist, so bei Steinkohlen von 
748,5 Millionen Ctr. auf 788,7 Millionen Ctr. (um 5,4 pCt.), 
bei Braunkohlen von 212,3 Millionen auf 219,4 Millionen Ctr. 
(um 3,1ıpCt.), bei Zink von 1807236 auf 1399070 Ctr. 
(5.1 pCt.), bei Blei von 1 605 754 auf 1 6387 441 Ctr. (5,1 pCt.), 
bei Kupfer von 167 236 auf 190 811 Ctr. (14,1pCt.) Damit 
ist bei Steinkohlen, Zink, Blei und Kupfer die höchste bisher 
erreichte Production noch erheblich überschritten worden. 
In der Eisen-Industrie speciell hat sich die Production von 
Eisenerzen von 98,7 auf 108,7 Millionen Otr. oder um 10,2 pCt., 
die Production von Roheisen von 38,1 auf 42,5 Millionen Otr. 
oder um 11,4pÜt. gehoben. Diese Productionsmenge von 
Roheisen ist bisher nur einmal, und zwar im Jahre 1873 
überschritten worden, wo sie 44,s Millionen Ctr. betrug; im 
Jahre 1375 bezifferte sie sich auf 40,6 Millionen Otr., in allen 
anderen Jahren ist sie überhaupt unter 40 Millionen Ütr. ge- 
blieben. Die Steigerung fällt übrigens ausschliesslich auf 
Masseln für Flusseisen und Schweisseisen. Was die Ver- 
arbeitung des Roheisens betrifft, so hat sich die Production 
bei Gusseisen zweiter Schmelzung von 7741061 auf 
7 674 889 Ctr. (0,9 pCt.) vermindert, dagegen bei Schweisseisen 
(Schmiedeeisen und Stahl) von 19,9 auf 21,s Millionen Ctr. 
(9,9 pCt.), bei Flusseisen (auch Bessemerstahl) von 5,9 auf 
7,ı Millionen Ctr. (19,4 pCt.) erhöht. Bei den letzteren beiden 
Artikeln ist noch eine Reihe von Werken mit den Productions- 
angaben im Rückstande; falls diese auch nur dieselben 
Quantitäten erzeugt haben wie im Vorjahre, so ergiebt sich 
für Bessemerfabrikate eine bisher nicht erreichte Ziffer. Der 
Geldwerth der Production ist absolut nur bei einigen Artikeln 
gestiegen, relativ bei allen gefallen. Die in der Statistik be- 
rechneten Durchschnittswerthe pro Centner sind von 1877 
auf 1378 zurückgegangen bei Steinkohlen von 0,29 auf 0,26 MH, 
bei Braunkohlen von 0,17 auf 0,16 A, bei Zink von 18,59 auf 
16,63 A, bei Blei von 19,42 auf 16,09 #, bei Kupfer von 76,05 
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auf 69,55 AM, bei Roheisen von 2,33 auf 2,64 M#, bei Gusswaren 
zweiter Schmelzunge von 9,32 auf 9,08 #, bei Schweisseisen 
von 7,63 auf 7,25 AM, bei Flusseisen von 8,95 auf 7,98 HM. Bei 
der grossen Steigerung der Production hätte dieser Preis- 
rückgang nur durch eine erhebliche, leider nicht eingetretene 
Steigerung des Consums aufgehalten werden können. 


(Nach „Glück auf.*) 


Maschine mit comprimirter Luft und mit Expansion. 
— Der Wirkungsgrad der Maschinen mit comprimirter Luft, 
wenn sie mit voller Füllung arbeiten, ist bekanntlich ein sehr 
geringer, andererseits führt die Anwendung von Expansion 
zu bedeutender Temperaturerniedrigung der sich ausdehnenden 
Luft und infolge dessen zu Eisbildungen, die beim Betriebe 
bedenkliche Betriebsstörungen hervorrufen. 

Zu vermeiden ist der letztere Uebelstand dadurch, dass 
der Luft während der Expansion Wärme von aussen zugeführt 
wird, und dies erreichte Cornet, Betriebsdirector der Gruben 
des Levant du Flenu, dadurch, dass er, wie schon bei der 
Compression der Luft zur Verhinderung der Erhitzung üblich, 
Wasser in fein vertheiltem Zustande in den Cylinder der 
Maschine bringt. 

Die mit derartiger Einrichtung versehene Maschine dient 
zur Förderung mit Seil ohne Ende und Fowler’scher 
Klappenrolle (Bd. XIII, S. 745, der Vereinszeitschrift) in einer 
Strecke von 1640" Länge, und ist in der „Revue univers.“, 
1578, S. 449, ausführlicher beschrieben. Dieselbe ist eine 
Zwillingsmaschine mit 0,43” Kolbendurchm. und 0,95% Hub, 
und mit Meyer’scher Expansion versehen. Das zum Ein- 
spritzen dienende Wasser wird vor der Verwendung durch 
Moos filtrirt und in einen Behälter gepumpt, welcher unter 
dem Drucke der arbeitenden Luft steht. Letzterer treibt das 
Wasser in eine kleine Kammer seitwärts jedes Cylinders, in 
welchen ein Schieber die Vertheilung desselben abwechselnd 
Je hinter den Kolben besorgt. Der Eintritt in den Cylinder 
erfolgt durch die bei Compressoren üblichen Zerstäuber, so 
dass das Wasser in ganz fein vertheiltem Zustande in die 
Luft eindringt. Die Abführung des Wassers geschieht durch 
zwei kleine an der Unterseite der Oylinder dicht bei den 
Deckeln angebrachte Canäle, deren Oeffnen und Schliessen 
durch kleine, mit der Hauptsteuerung in Verbindung stehende 
Schieber bewirkt wird. 

Das in der Quelle mitgetheilte Diagramm bei 3,42 Atm. 
absolut Anfangsspannung und 25 Umdrehungen pro Minute 
zeigt eine befriedigende Annäherung an die dem Mariotte- 
schen Gesetze entsprechende Curve und ergiebt 94,6 pCt. der 
theoretischen Leistung. Die erforderliche Menge Einspritz- 
wasser beträgt 0,34! für den einfachen Hub und bewirkt, dass 
die Temperaturerniedrigung der Luft nicht über 16° C. steigt. 


Die Abnutzung von Bessemerstahl-Schienen beträgt 
nach Untersuchungen des Geh. Regierungsrath Funk je Imu 
nach dem Darüberrollen von 

10 bis 12 Millionen Tonnen Bruttolast auf Bahnen mit 
schwachen Steigungen und weiten Curven, wo nicht gebremst 
wird; 

6 bis 8 Millionen Tonnen auf Strecken mit mittlerem 
Gefälle bis 1:100 und weiten Curven, wo die. Züge nur 
theilweise gebremst werden; 

4 bis 5 Millionen Tonnen auf Strecken mit Gefälle bis 
1:60 und Curven von mittlerem Radius; 

1 bis 3 Millionen Tonnen auf Strecken mit Gefälle über 
1:60 und engen Curven. 


Das Eintreiben von eisernen Pfählen (schmiedeeiserner 
und gusseiserner) wird nach dem Verfahren von Le Grand 
und Suteliff in der Weise bewirkt, dass die Spitze des 
Pfahles massiv hergestellt ist und in dem Inneren des Pfahles 
der Rammbär bis auf die Oberfläche jenes massiven Theiles 
niederfällt. Die Spitze ist noch besonders durch Schmiede- 
eisen oder Stahl armirt und an ihrer oberen Stelle von 
solchem äusseren Durchmesser, dass die Muffenverschrau- 
bungen der einzelnen Rohrlängen für den Pfahl nicht darüber 
hinausstehen. Zur Vermehrung der Stabilität kann noch ein 
scheibenförmiger Ansatz aufgeschraubt werden, welcher sich 
nach dem Eintreiben in das Flussbett einschlemmt; der Pfahl 
kann später mit Beton ausgegossen werden. 

(Nach „Engineering“.) 


WOCHENSCHRIFT 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


1879. 


Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
Geschäftliches. — Zur XX. Hauptversammlung. — Nachtrag zur 
Tagesordnung der XX. Hauptversammlung. — Pfalz - Saarbrücker 
Bezirksverein. — Berichtigung. — Beschlüsse des Bayerischen Be- 
zirksvereines zu den Vorlagen der Hauptversammlung. — Anträge 
des Hannoverschen Bezirksvereines zur Geschäftsordnung für die 
Redaction. — Anträge des Mittelrheinischen Bezirksvereines zu 
den Vorlagen der Hauptversammlung. — Der maschinentechnische 
Werkstattsunterricht. — Die Pariser Weltausstellungen. — Notizen. 


Berlin, Sonnabend den 16. August. No. 33. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 


Hannoverscher B.-V. 
münster (2801). 

Ruhr-B.-V. C. Hahn, Ingenieur in Strassburg i/Els. (3302). 

Sächsisch-anhaltinischer B.-V. L. Herbst, Bergdirector in 
Neudorf bei Harzgerode (2557). 

Keinem B.-V. angehörend. Fr.L. Weismüller, Ingenieur 
in Kalk (1341). — L. Wolf, Ingenieur der Maschinenbau-A.-G. 
Humboldt in Kalk (275). 

Neues Mitglied. 


Bergischer B.-V. Dr. F. Gaess, Chemiker der chemischen 
Fabrik von Dahl & Co. in Unter-Barmen (3755). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3752. 


R.v. Baumbach, Ingenieur in Sal- 


Sitzungskalender. 

Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 17. August, Nachm. 4 Uhr: Sommer- 
fest mit- Damen im Casino zu Mülheim a/Ruhr. 

Westfälisecher Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Bezugnehmend auf den Beschluss des Vorstandes, dass 
vom nächsten Jahre ab jedem Bezirks- und Zweigvereine ein 
Exemplar der Wochenschrift für seine Acten zugehen soll 
(No. 31 d. W., S. 303), erlaube ich mir die Mittheilung, dass 
auch von dem laufenden und den früheren Jahrgängen der 
Wochenschrift noch einige Exemplare für den genannten 
Zweck zur Verfügung stehen. Ich ersuche daher die geehrten 
Vorstände der Specialvereine, welche die älteren Jahrgänge 
nachgeliefert zu haben wünschen, um gefl. Mittheilung darüber 
sowie, um Verluste an Material und Porto zu verhüten, um 
Namhaftmachung desjenigen Vorstandsmitgliedes, an welches 
ich die Sendung zu machen habe. 

Der Geschäftsführer. 


Zur XX. Hauptversammlung. 


Da in Hamburg kein Zweigverein existirt, so haben 
einige Mitglieder des Hauptvereines und sonstige Fachgenossen 
sich der Mühe unterzogen, die Vorbereitungen für die Haupt- 
versammlung bezw. die Festlichkeiten zu besorgen. Diese 
richten durch uns die dringende Bitte an die Zweigvereine 
bezw. die Mitglieder, uns bezüglich der beabsichtigten Theil- 
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nahme an der Versammlung so früh als möglich, spätestens 
bis zum 15. August, Mittheilung machen zu wollen. Ohne 
eine Uebersicht der Zahl der Gäste, die wir zu erwarten 
haben, ist es uns thatsächlich unmöglich, Alles so zu arran- 
giren, wie wir es im Interesse derselben wünschen müssen. 

Alle Correspondenzen bezüglich des Festes bitten wir an 
unser Mitglied B. Hennicke, Spaldingstrasse 134, zu richten. 

Hamburg, den 4. Juli 1879. 

Der geschäftsführende Ausschuss. 


XX. Hauptversammlung des Vereines deutscher 
Ingenieure. 


I. Verlängerung der Giltigkeitsdauer der 
Retourbillete. 

Von den in Hamburg endigenden Bahnen sind in Betreff 
der Verlängerung der Giltigkeitsdauer der Retourbillete den 
Besuchern der Hauptversammlung die nachfolgenden Zu- 
geständnisse gemacht: 

Berlin-Hamburger Bahn und Lübeck-Hamburger 
Bahn. Die Theilnehmer haben für sich bezw. ihre Damen 
Retourbillete mit eintägiger Giltigkeit zu lösen, diese Billete 
nach der Ankunft in Hamburg im Büreau der Hauptversamm- 
lung einzuliefern, und wird von dort aus die Erstreckung 
der Giltigkeitsdauer bis inel. 1. September besorgt. 

Köln-Mindener Bahn. Auf der Abfahrtstation ist 
ein gewöhnliches Retourbillet zu lösen, und dieses, beim 
Antritt der Rückfahrt, dem Billeteur der Station Hamburg, 
unter gleichzeitiger Vorlegung der Mitgliedskarte, zur Ab- 
stempelung zwecks Verlängerung der Giltigkeitsdauer bis zum 
1. September incl. zu übergeben. Auf dem Zuge ist das 
abgestempelte Billet mit der Mitgliedskarte den Fahrbeamten 
vorzuzeigen. Für die Damen der Mitglieder ist diese Ver- 
günstigung leider nicht zugestanden. 

II. Verzeichniss der von den Theilnehmern zu 
lösenden Karten. 

1) Theilnehmerkarte zur Theilnahme an der Hauptver- 
sammlung, berechtigt zum Empfange des Führers, zur 
Fahrt auf der Alster, zur Excursion auf der Elbe, zum 
Garten-Concert im Zoologischen Garten und zur Ver- 
längerung der Retourbilletdauer: Preis 10 M. 

2) Damenkarte, berechtigt wie vorstehend: Preis 5 M. 

3) Karte zum Festessen am 25. August: Preis 5 #. 

4) Karte zum Mittagessen 
26. August: Preis 4 M. 

5) Karte zur Excursion nach Kiel: Eisenbahn, Dampf- 
schiff, Besichtigung der Werft und eines Panzerschiffes, 
und Mittagessen in Bellevue, Düsternbrook: Preis 12 M. 

6) Karte zur Extrafahrt nach Helgoland: Hin- und 
Rückfahrt nach Helgoland inel. von und an Bord setzen 
daselbst: Preis 15 M. 

Die Direction der Hamburg-amerikanischen Packetfahrt- 
Actien-Gesellschaft, welche für diese Fahrt den Salondampfer 
„Blankenese“ stellt, gestattet denjenigen Theilnehmern der 
Hauptversammlung, welche einige Tage in Helgoland zu 
bleiben wünschen, gegen Vorzeigung der Karte für die Extra- 
fahrt (No. 6) und der Theilnehmerkarte (No. 1 oder 2) die 
kostenfreie Rückkehr mit dem regulären Postdampfer „Cux 
haven“, welcher Helgoland am Montag, den 1. September, 
Morgens verlässt. 


III. Vorherbezug der Festkarten. 

Hr. Herm. Schemmann, Neueburg 12, ist bereit, den- 
jenigen Mitgliedern, welche die Theilnehmerkarten im Voraus 
zu beziehen wünschen, solche per Post zu überschicken, so- 
bald ihm deren Betrag durch Postanweisung eingezahlt ist. 


in Blankenese am 


IV. Bestellung von Wohnungen. 

Das Comite kann sich mit der Bestellung von Wohnungen 
nicht befassen; indessen möchte es wol zweckmässig sein, 
wenn die Theilnehmer sich selbst rechtzeitig in den Gasthöfen 
Logis besorgen wollen. Den mit den hiesigen Verhältnissen 
nicht Bekannten theilen wir mit, dass u. A. folgende Gast- 
höfe wohl zu empfehlen sind: 

Unmittelbar am Alster- Bassin: Hötel de l’Europe, 
Streit’s Hötel, Vietoria- Hötel, Hötel St. Petersburg, Hötel 
zum Kronprinzen, Hötel Belvedere, Hötel de Russie, Hötel 
du Nord, Alster-Hötel. 

In dessen Nähe: Hötel Moser, Hötel zur alten Stadt 
London, Hötel de Baviere, Bartel’s Hötel. 

Weiter davon: Zingg’s Hötel, Hötel zum Weidenhof, 
Waterloo-Hötel, Meyer’s Hötel, English Hötel, Fischer’s 
Hötel. 

In der Nähe der Bahnhöfe: Höfer’s Hötel, Rheinischer 
Hof, Hötel Germania, Schadendorff’s Hötel. 

Am Hafen: Wiezel’s Hötel. 

Hamburg, den 11. August 1379. 

Der geschäftsführende Ausschuss. 


Nachtrag 
zur Tagesordnung der XX. Hauptversammlung. 
Antrag des Bayerischen Bezirksvereines. 

Zur Untersuchung der Frage der Organisation des ma- 
schinentechnischen Werkstattsunterrichtes ist eine Commission 
von drei Mitgliedern durch die Hauptversammlung zu ernennen. 

Die Untersuchung hat nach folgendem Programm zu 
erfolgen: 

a) Welche Erfahrungen hat man in Deutschland bezüglich 
des maschinentechnischen Werkstattsunterrichtes gemacht? 
Wo bestanden Lehrwerkstätten und aus welchen Gründen 
wurden sie aufgehoben? 

b) Welche Unterrichtsanstalten in Deutschland besitzen 
Lehrwerkstätten? Wie hoch sind ihre Gründungs- und Be- 
triebskosten? Welche Erfolge werden erzielt? 

c) Ist in Deutschland die Errichtung von Lehrwerkstätten 
anzustreben? Da dieselben zur Vorbereitung für die techni- 
schen Hochschulen dienen können, ferner mit einer technischen 
Mittelschule vereinigt oder auch die Ausbildung von Arbeitern 
bezwecken können, so entsteht die Frage, ob dieselben für 
diese drei Zwecke getrennt bestehen sollen oder in einem 
Institut zu vereinigen sind? 

d) Welche Vorschläge sind zu machen im Falle der Be- 
jahung ad c)? 

Die Motive für diesen Antrag enthält der 
Nummer abgedruckte Vortrag des Hrn. Ludewig. 


in dieser 


Antrag des Berliner Bezirksvereines. 

Der Verein deutscher Ingenieure wolle angesichts des 
hohen Interesses und bei der Wichtigkeit, den die grossen 
Ausstellungen gewonnen haben, bei dem Minister für Handel 
und Gewerbe, sowie bei dem Reichskanzleramt dahin vor- 
stellig werden, 

a) dass zur Ausstellung in Melbourne entsprechend der 
deutschen Betheiligung acht bis zwölf Specialisten, wissen- 
schaftlich und praktisch erfahrene Männer als Juroren seitens 
der Reichsregierung entsendet werden mögen mit der speciellen 
Aufgabe, für ihre einschlagenden Fächer die actuellen Ver- 
hältnisse der Industrie und des Handels in den australischen 
Colonien zu studiren, durch praktische Anschauung zu durch- 
dringen und bei Rückkehr eingehend darüber zu referiren, 

b) dass die Reichsregierung bei Ernennung dieser Be- 
richterstatter dem Vereine deutscher Ingenieure gewähre, Vor- 
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schläge für die Wahl einiger dieser Berichterstatter zu machen 
und diese Vorschläge der Reichsregierung zu unterbreiten. 


Begründung: Der Nutzen der Ausstellungen und be- 
sonders der grossen internationalen Ausstellungen ist unbe- 
stritten nach der Richtung hin, dass dieselben Gelegenheit 
und Anlass zur Verallgemeinerung der Schöpfungen der 
Wissenschaft und Praxis bieten, Verbindungen anzubahnen 
und besonders nach fernen Ländern die Kenntniss der factischen 
Production und Leistungsfähigkeit der Industrien verbreiten. 

Um dies noch mehr zu unterstützen, andererseits aber 
um den einzelnen Nationen das grösstmöglichste Quantum 
des Wissenswerthen und Benutzbaren aus den Ausstellungen 
zugute zu bringen und auch der grösseren Masse der In- 
dustriellen, welche nicht in der Lage sind, die Ausstellungen 
besuchen zu können, Kunde zu geben von den Fortschritten, 
haben Oesterreich, Frankreich, Belgien, die Schweiz, England, 
Russland, Nordamerika längst zu einer regelmässigen und 
eingehenden sachlichen Berichterstattung gegriffen, wie sie 
z. B. in Oesterreich mustergiltig genannt werden kann. 
Deutschland hat bisher, unseres Erachtens nach, diese Seite des 
Ausstellungszweckes vernachlässigt, denn weder die Bericht- 
erstattung von der Wiener Ausstellung, die überdem noch 
nicht einmal jetzt nach sieben Jahren beendet ist, noch die 
von Philadelphia kann im’ Geringsten genügen; ja die letztere 
ist in irgend nützlicher Form überhaupt nicht erfolgt. 

Dass in anderen Staaten die Berichterstattung in besserer. 
Weise erfolgt, hat nicht zu geringem Theile in dem eigen- 
thümlichen, überaus rationellen Verfahren der österreichischen 
Regierung seinen Grund, dass dieselbe für die Wahl der Be- 
richterstatter und Juroren grossen industriellen Vereinen, wie 
z. B. dem niederösterreichischen Gewerbeverein, dem techni- 
schen Verein für Böhmen, besonders aber dem österreichischen 
Ingenieur- und Architektenverein die Präsentation einer An- 
zahl von ihnen ausgewählter, immer mit den praktischen 
Erfordernissen der Industrie vertrauter tüchtiger Kräfte über- 
lässt und sich nur das Bestätigungsrecht derselben vorbehält. 
Diesem Verfahren sind die vortrefflichen Berichte Oesterreichs 
über die Ausstellungen seit 1367 zuzuschreiben. 

Wenn also ein ähnliches Verfahren für die deutsche Be- 
richterstattung wünschenswerth sich erzeigt, so ist eine sorg- 
same Wahl der Berichterstatter für die Ausstellung zu 
Melbourne insofern höchst wichtig, als es sich dabei nicht 
sowol um die Ausstellungsobjecte als solche handelt, sondern 
um ihren Handelswerth für jenen Erdtheil, anderentheils aber 
die Eruirung der actuellen australischen Verhältnisse von der 
grössten Wichtigkeit ist, um aus diesem heraus auf die Rich- 
tung des deutschen Exports Schlüsse zu gewähren, besonders 
aber der deutschen Intelligenz und Industrie Angriffspunkte 
für eine erfolgreiche Theilnahme an der culturellen Entwicke- 
lung dieser Neustaaten zu gestatten, ganz besonders dem 
deutschen Ingenieurstande. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 8. August 1879. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 

Sitzung vom 3. August 1879 in St. Johann. — Vor- 
sitzender: Hr. Franke. Schriftführer: Hr. L. Brandt. 
Anwesend 16 Mitglieder. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung ehrte die Versammlung 
das Andenken des verstorbenen Mitgliedes, Hrn. Commerzien- 
rath Flamm, durch Erheben von den Sitzen. 

Zum ersten Punkte der Tagesordnung wurde der vom 
Hauptvorstande vorgeschlagenen Aenderung des Statuts 
im Allgemeinen zugestimmt, mit Abweichungen jedoch, die 
sich auf die Stellung des Geschäftsführers und die Vorstands- 
sowie Delegirtenwahlen beziehen. Bezüglich des Geschäfts- 
führers wurde dem Aachener Vorschlage (No. 29 d. W.) zu- 
gestimmt, bezüglich letzteren Punktes dagegen die folgenden 
Vorschläge des Hrn. Euler angenommen: 

I. Der Vorstand des Vereines besteht aus 

1) dem Vorsitzenden, der jährlich aus der Zahl der Mit- 
glieder in der Hauptversammlung gewählt wird; 


2) dem Vorsitzenden des letzten Jahres als dessen Stell- 
vertreter; 

3) dem Director des Vereines; 

4) den Vorsitzenden der dem Sitze der nächsten Haupt- 
versammlung zunächst liegenden beiden Zweigvereine und 
dem Vorsitzenden des Zweigvereines, in dessen Bezirk die 
nächste Hauptversammlung stattfindet. 

II. Sämmtliche Vorsitzende der Zweigvereine bilden den 
Vorstandsrath. Die nicht einem solchen angehörenden Mit- 
glieder wählen in der Hauptversammlung ein Mitglied in den 
Vorstandsrath, wenn mindestens 20 derselben anwesend sind. 
Der Vorstandsrath bildet zugleich die Delegirtenversammlung. 

In der Hauptversammlung sind diese Beschlüsse von 
den Delegirten zu vertreten. — 

Zum zweiten Punkte der Tagesordnung übergehend, den 
Antrag des Frankfurter Bezirksvereines, die Unfallver- 
sicherung u. s. w. betreffend, erkannte die Versammlung 
die Wichtigkeit der angeregten Frage an und ernannte eine 
Commission, bestehend aus den Herren Braune, Klein, 
Herm. Köhl, W. Korn und Heinr. Köhl (letzterer als 
Redacteur), um weitere Schritte in dieser Sache zu thun. — 

Bezüglich des Hannoverschen Antrages, Abänderung von 
$ 11 des Patentgesetzes, beschloss die Versammlung: Der 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein, indem er die Bedeutung des 
Hannoverschen Antrages anerkennt, beantragt, in Erwägung, 
dass ausser dem $ 11 des Patentgesetzes noch andere Para- 
graphen revisionsbedürftig sind, über denselben zur Tages- 
ordnung überzugehen, den Zweigvereinen aber zu empfehlen, 
das Patentgesetz einer eingehenden Kritik zu unterziehen, 
und die ganze Materie auf die Tagesordnung der nächsten 
Hauptversammlung zu setzen. — 

Die Weltausstellung in Melbourne betreffend wurde 
beschlossen, dass der Vorstand Umfrage über event. Betheili- 
gung an derselben bei den Vereinsmitgliedern halten möge, 
und das Resultat dem Director des Vereines mitzutheilen ist. 

Ferner erklärte die Versammlung auf Vorschlag des 
Referenten Hrn. Mayer sich dafür, den Antrag des Württem- 
bergischen Bezirksvereines, Weltausstellungsberichte 
betreffend, auf der Hauptversammlung zu unterstützen. 

Aus dem Referate ist hervorzuheben: Was in erster 
Linie den Geldpunkt betrifft, so ist derselbe nicht erheblich, 
zumal wenn man berücksichtigt, dass von Preussen sowol 
als von den anderen deutschen Staaten eine Menge Bericht- 
erstatter mit Staatssubvention auf die Weltausstellungen ge- 
schiekt worden sind, welche viel Geld gekostet haben, ohne 
dass der Allgemeinheit dadurch ein besonderer Nutzen er- 
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wachsen wäre. Nimmt das Reich die Berichterstattung in 


die Hand und designirt für jede Speecialität hervorragende 
Fachleute, so können die Einzelstaaten die auf sie fallenden 
Kosten leicht ausgleichen dadurch, dass sie ihre Subvention 
zum Besuche der Ausstellungen entsprechend redueiren. Weil 
die Ausstellungen den Fortschritt zeigen sollen, müssten alle 
Gegenstände, denen Originalität oder Neuheit abgeht, aus- 
geschlossen werden, dann müsste das Eigenthümliche und 
Neue der Ausstellungsobjecte an jedem Öbjecte ganz kurz 
hervorgehoben sein, endlich müssten die Berichterstatter sofort 
bei der Eröffnung anwesend sein und angewiesen werden, in 
kürzester Zeit in kleinen Berichten oder Broschüren die 
neuen Ausstellungsobjecte jeder Branche hervorzuheben. Auf 
diese Weise könnte in 4 bis 6 Wochen nach der Eröffnung 
der Ausstellung ein technischer Führer geschaffen werden, 
welcher jedem Besucher von grösstem Nutzen wäre. — 

Als Delegirter für die Hauptversammlung in Hamburg 
wurde der Vorsitzende, Hr. Franke, gewählt, und gab an 
Stelle des angekündigten Vortrages „Auch ein Motor“ Hr. 
Brach einen interessanten Abriss über die Entwickelung 
des Geldes, der mit Beifall von der Versammlung ent- 
gegengenommen wurde. 

Berichtigung. 

Auf Wunsch des Württembergischen Bezirksvereines 
folgen nachstehend die in dem Bericht in No. 29 d. W. mit 
Abkürzungen wiedergegebenen Stellen in dem Wortlaut, 
welchen sie in dem eingesandten Protokoll hatten. 

S. 279, Spalte 2, Z.31 v. o. ist zu lesen: 

Der Antragsteller begründet seinen Antrag mit der 
Nützlichkeit solcher Berichte überhaupt, wenn sie von Fach- 
männern verfasst sind, an denen auch Deutschland keinen 
Mangel habe, und stellte insbesondere den amtlichen deutschen 
Berichten über die letzten Weltausstellungen die betr. vor- 
trefflichen österreichischen Berichte gegenüber, welche auf die 
thatsächlichen Verhältnisse der einzelnen Industriezweige bis 
ins Detail eingehen. Er führte aus, dass der Industrie besser 
gedient sei mit den Früchten eines eingehenden Studiums als 
mit Feuilletonartikeln gewisser Zeitungen, die mit geistreichen 
Redensarten und geflügelten Worten gespickt sind. 

Ferner S. 280, Spalte 1, 2.4 v. o.: 

Ehe zu den Vorträgen übergegangen wird, ergreift Hr. 
Zeman das Wort, um wegen der Uebernahme der nächst- 
jährigen Hauptversammlung durch den Württembergischen 
Bezirksverein auf den Puls zu fühlen. Unsere voriges Jahr 
in München geübte Bescheidenheit machte sich auch heute 
wieder geltend. Wir hoffen jedoch, da ohnedies im nächsten 
Jahre wegen der Ausstellung in Düsseldorf der Niederrhei- 
nische Bezirksverein mehr Aussicht auf Berücksichtigung hat, 
die Versammlung im Jahre 138351 um so sicherer übernehmen 
zu können. 


Mittheilungen. 


Beschlüsse des Bayerischen Bezirksvereines, 


betreffend die für die Hamburger Hauptversammlung vor- 
liegenden Anträge. 


1) Die Generalversammlung des Bayerischen Bezirks- 
vereines stimmt dem Antrage des Hannoverschen Bezirks- 
vereines auf Abänderung des $ 11 des Patentgesetzes (No. 26 
d. W.) bei, und stellt den Zusatzantrag: „Der Hauptvorstand 
möge die Patentgesetzfrage als „laufende Frage“ behandeln 
und als Referenten hierfür eine Commission aus sich oder 
eines seiner Mitglieder ernennen.“ 

2) Dem Antrage des Württembergischen Bezirksvereines, 
bez. der Industrieausstellungs-Speeialberichterstatter (No. 28 
d. W.) wird zugestimmt. 

3) Mit den vom Hauptvorstande vorgeschlagenen Aende- 
rungen des Statuts und der Geschäftsordnung für die Redac- 
tionscommission erklärt sich die Versammlung im Allgemeinen 
einverstanden, beantragt jedoch bei der Hauptversammlung 
die Abänderung folgender Punkte: 

a) Zu $ 11 des Statuts macht die Generalversammlung 
den Antrag des Aachener Bezirksvereines (No. 29 d. W.) zu 
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dem ihrigen. Danach würde der Vorstand zu bestehen haben aus 
einem Vorsitzenden, einem Director und fünfanderen Mitgliedern. 

b) Im Anschluss hieran sei dem $ 23 folgende Fassung 
zu geben: Zwei der fünf Vorstandsmitglieder, die kein be- 
sonderes Amt bekleiden, (Wortlaut der vom Vorstande be- 
antragten Fassung) ... Bei Unterlassung solcher Wahl oder 
Anzeige wird das betreffende Vorstandsmitglied von der 
Hauptversammlung aus der Gesammtheit aller Vereins- 
mitglieder gewählt. In gleicher Weise erfolgt die Wahl des 
Vorsitzenden für das nächste Vereinsjahr, die nur durch den 
Ausschluss der Wählbarkeit des zeitigen Vorsitzenden als 
solchen beschränkt ist, sowie auch die Wahl des dritten und 
vierten jener fünf ein besonderes Amt nicht bekleidenden 
Vorstandsmitglieder; das fünfte wählt vor Jahresschluss der 
Bezirksverein, in dessen Bezirk oder grösster Nähe die nächst- 
jährige Hauptversammlung stattfindet. Der Director ... (vom 
Vorstande beantragte Fassung) ... gegeben werden. 

Für jedes Vorstandsmitglied ist ein Ersatzmann in gleicher 
Weise wie dieses selbst zu wählen. 

c) Zu $ 13. In demselben sind die Worte zu streichen: 
„die mit dem Geschäftsführer am Druckorte der Vereins- 
schriften ihren Wohnsitz haben müssen.“ 

* 


d) Zu allen Paragraphen des Statuts und der Geschäfts- 
ordnung: Statt „stellvertretender Redacteur“ ist überall „Mit- 
redacteur“ zu setzen. 


Anträge der Commission des Hannoverschen Bezirks- 
vereines zur Geschäftsordnung für die Redaction. 
In der zum Zwecke der Vorberathung der Tagesordnung 
für die diesjährige Hauptversammlung angesetzten Sitzung 
des Hannoverschen Bezirksvereines vom 10. Juli machte sich 
die Ansicht geltend, dass in Bezug auf die Fachreferate eine 
andere Eintheilung wünschenswerth sei. Eine Commission 
wurde mit einer neuen Aufstellung beauftragt und legt das 
Resultat ihrer Berathungen nachfolgend zur geneigten Erwägung 
der Hauptversammlung vor. 
Sie beantragt in $ 6 der Geschäftsordnung hinter dem 
Kolon folgende Fassung: 
Bau-Ingenieurwesen. 
Wasserbau im Allgemeinen. Wasserversorgung und 
Canalisation. 
Eisenbahn-, Wege- und Brückenbau. 
Telegraphie. 
Hochbauwesen. 
Eisenbau und Werkstattsbau. 
Heizung, Lüftung und Beleuchtung. 
Maschinenwesen. 
Hydraulische Motoren. 
7) Dampfmaschinen, Locomotiven und Kessel, auch 
Luft- und Gasmaschinen. 
Aufzüge, Fördereinrichtungen, Krähne u. dergl. 
Pumpen, Gebläse u. dergl. 
Transmissionen und Werkstatteinrichtungen. 
Schiffbau. 
Landwirthschaftliche Maschinen. 
Maschinentheile und Mechanismen. 


Fabrikationswesen. 
Gewinnung und Aufbereitung der Erze. 
Kohlenwäscherei u. dergl. 
Feuerungsanlagen. 
Hohofenbetrieb. 
Stahlfabrikation. 
Puddel- und Walzwerksbetrieb. 
Andere metallurgische Arbeiten. 
Gasfabrikation, Cokerei u. dergl. 
Stärke- und Zuckerfabrikation. 
Gährungsgewerbe. 
Gerberei, Leim-, Seife-, Fett-, Schmierölfabrikation. 
Glas- und Thonwaren, Cement-, Kalk- und Gyps- 
fabrikation. 
Metallbearbeitung. 
Holzbearbeitung. 
Textilindustrie. 
Papier- und Papierwarenfabrikation. 
Mühlenwesen. 

In einzelnen Fällen wird ein Referent mehrere der ge- 
nannten Gegenstände behandeln, in anderen Fällen werden 
dagegen für eine Ueberschrift mehrere Berichterstatter bestellt 
werden müssen. 

Die Referenten für Fächer, die u. s. w. (wie die Vorlage). 


1) 


2) 
3) 


Anträge des Mittelrheinischen Bezirksvereines zu den 
Vorlagen der Hauptversammlung. 


a) Zu den Aenderungen des Statuts. 


Zu $ 11. Die drei Redacteure sind nicht zum Vorstande 
wählbar. 
Zu $ 50. Nicht-Techniker können von den Bezirks- 


nnd Zweigvereinen als Theilnehmer an ihren Sitzungen und 
Veranstaltungen mit gewissen Rechten und Pflichten inner- 
halb derselben zugelassen werden, ohne dass dieselben Mit- 
glieder des Gesammtvereines sind. Jedoch sind dieselben 
nicht zum Vorstande der Bezirks- und Zweigvereine wählbar 
und haben keine Stimme in Angelegenheiten, die den Ge- 
sammtverein betreffen. 

Zu den $$ 18, 60 und 61 und 
b) zu der Geschäftsordnung für die Redactions- 
eommission, und zu der Instruction für den Redac- 

teur der Wochenschrift. 
Der auf der Delegirtenversammlung in Elberfeld ange- 


nommene Antrag in Bezug auf die künftige Einrichtung der 
Redaction lautet (vergl. No. 16 d. W.): 

„Die Redaction besteht aus einem Collegium von drei 
Mitgliedern, welche am Orte der Geschäftsführung ihren 
Wohnsitz haben, und von denen eines die Redaction der 
Monatsschrift besorgt und dafür die gesetzliche Verantwortung 
trägt, ein zweites als Geschäftsführer die Wochenschrift ver- 
antwortlich redigirt, das dritte zur Bildung der collegialischen 
Thätigkeit und als Stellvertreter der beiden anderen in Ver- 
hinderungsfällen wirksam ist; alle drei sind Fachredacteure 
für bestimmte Fachgebiete.“ 

Der Bezirksverein ist der Ansicht, dass dieses Collegium 
die Zeitschrift des Vereines, welche nach $ 56 der Statuten 
aus der Zeitschrift und Wochenschrift besteht, redigiren soll, 
und ist deshalb nicht einverstanden mit der vorgeschlagenen 
Aenderung des $ 13 der Statuten, wonach der Geschäfts- 
führer die Wochenschrift redigirt und nur die monatlich 
erscheinende Zeitschrift von einem verantwortlichen Redacteur 
unter collegialischer Mitwirkung des Geschäftsführers und 
eines dritten Mitgliedes redigirt werden soll. 

In der Ueberzeugung, dass für die gedeihliche Entwicke- 
lung der Vereinsschriften eine möglichst einheitliche Redaction 
derselben nothwendig sei, stellt der Bezirksverein folgende 
Anträge: 

1) Die Redactionscommission der Vereinsschriften 
besteht aus: 

a) dem Redacteur der Zeitschrift (Hauptredacteur), 

b) dem Redacteur der Wochenschrift (Geschäftsführer 
des Vereines), 

c) einem stellvertretenden Redacteur. 

2) Sämmtliche Einsendungen in Redactionsangelegenheiten 
sind an den Hauptredacteur zu richten, welcher Journal über 
alle Einsendungen zu führen hat. 

3) Der Hauptredacteur führt den Vorsitz bei den Ver- 
handlungen der Commission. Derselbe legt sämmtliche Ein- 
läufe der Commission vor zu collegialischer Beschlussfassung 
über ihre Verwendung für die Zeit- und Wochenschrift, inso- 
weit dieselbe nicht durch Bestimmung unzweifelhaft ge- 
regelt ist. 


Der maschinentechnische Werkstattsunterricht. 
Von Professor H. Ludewig. 
(Vorgetragen in der Generalversammlung des Bayerischen Bezirks- 
vereines vom 3. August 1579.) 

Die rationelle Ausbildung des Technikers für seinen 
Beruf ist eine Frage, welche heute die interessirten Kreise 
besonders beschäftigt. In technischen Vereinen wird darüber 
lebhaft diseutirt, die technischen Zeitschriften enthalten die 
Angelegenheit von den verschiedensten Seiten beleuchtende 
Artikel, und in Broschürenform erscheinende Abhandlungen 
finden eifrige Leser. Dabei wird die Frage nach ihren wesent- 
lichen Momenten gleichzeitig behandelt. Die Vorbereitungs- 
anstalten für das technische Studium in ihren verschiedenen 
vielfach abweichenden, bis jetzt neben: einander bestehenden 
Gattungen werden nach ihrem relativen Werthe discutirt, 
um so lebhafter, als in bedeutendem Umfange sowol in Oester- 
reich als in deutschen Reichsländern die jüngste Zeit tief 
greifende Reorganisationen dieser Schulen geschaffen hat. Die 
Zweckmässigkeit der neuen Bildungsanstalten wird von vielen 
Seiten innerhalb der betheiligten Kreise angegriffen; ob Vor- 
bereitungsschulen mit oder ohne Latein bildet dabei eine 
immer wieder mit Vorliebe behandelte Streitfrage. 

Die Organisation der technischen Bildungsanstalten mittle- 
ren Ranges, der Gewerbeschulen, Industrieschulen u. s. w., 
vor einigen Jahren recht lebhaft behandelt, bleibt ständig auf 
der Tagesordnung, da die in den einzelnen Ländern Deutsch- 
lands bestehenden Verhältnisse gerade in dieser Beziehung 
grosse Abweichungen zeigen. Anders liegt das deutsche 
technische Hochschulwesen, welches nach so gründlicher 
öffentlicher Discussion auf dem Wege der Erfahrung zu einem 
nur noch in Einzelnheiten Abweichungen zeigenden gross- 
artigen Ganzen emporgewachsen ist. Die lebhafteste Theil- 
nahme seitens des Staates, der Volksvertretungen und der 
industriellen Kreise verhalf dieser Schöpfung unseres Jahr- 
hunderts in unserem Vaterlande zu hoher Blüthe. Und 
dennoch lassen sich gewichtige Stimmen aus dem praktischen 
Berufsleben des Ingenieurs vernehmen, welche die jetzt mass- 


gebende Richtung der polytechnischen Schulen der Einseitig- 
keit und sogar Schädlichkeit zeihen. Also auch hier Reor- 
ganisationsbedürftigkeit, wo man das relativ Vollkommenste 
eben erst erreicht zu haben wähnte. 

Zu allen diesen auf die technische Berufsbildung, vor- 
nehmlich auf die des Maschinen-Ingenieurs, bezüglichen Mo- 
menten trat nun in den eben verflossenen Jahren ein neues 
hinzu, Man brachte das spätere Berufsleben, die „sociale 
Stellung“ des Ingenieurs in Beziehung zu seiner Vor- und 
Ausbildung, man suchte hier erkannte und den Betheiligten 
empfindlich gewordene Schäden aus der Art der allgemeinen 
und Berufsbildung des Technikers abzuleiten. Dadurch ge- 
wann man wiederum Gesichtspunkte, um die Zweckmässigkeit 
der Einrichtung der Mittel- und Hochschulen zu beleuchten. 

Wollte ich es versuchen, das jetzige Stadium dieser bei 
der Bedeutung des industriellen Lebens in Deutschland so 
hochwichtigen Fragen zu charakterisiren, so würde ich keines- 
falls eine Uebereinstimmung der Anschauungen vom un- 
parteiischen Standpunkte aus constatiren können. Vielmehr 
müsste der Widerstreit der Meinungen in diesen wesentlichen 
Fragen hervorgehoben und das Für und Wider eingehend be- 
leuchtet werden. Jedoch diese jetzt mitten im Kampfgewoge 
sehr schwierige Aufgabe habe ich mir nicht gestellt. Ich will 
vielmehr ein einzelnes Moment der einschlägigen Fragen allein 
herausgreifen, ein Moment, welches zwar an sich nicht neu 
ist, das auch, namentlich in den Anfängen unseres technischen 
Erziehungswesens, viel Beachtung gefunden hat, das aber 
heute, wie mir scheint, entschieden Minderbeachtung und eine 
gewisse Zurücksetzung erfährt. Dies ist die praktische Aus- 
bildung des Maschinen-Ingenieurs in der Werkstätte. 

Schon einmal haben wir in unserem Bezirksvereine diese 
Frage einer Erörterung unterzogen,*) und zeigte die lebhafte Be- 
theiligung an der damals gepflogenen Discussion, wie wichtig von 
Ihnen dieses Moment des ganzen Ausbildungswesens des Maschi- 
nen-Ingenieurs gehalten wird. Es bestreitet ja überhaupt wol 
kein Techniker die Wichtigkeit und Nothwendigkeit der prakti- 
schen Ausbildung des jungen Ingenieurs in der Werkstätte. 
Aber von dieser Erkenntniss der Wichtigkeit bis zu der aus 
der Erkenntniss resultirenden Forderung solcher Werkstatts- 
ausbildung als eines wesentlichen Gliedes der technischen 
Erziehung ist noch ein weiter Schritt, und diesen Schritt zu 
thun, scheut sich so mancher die ganze Frage wohl über- 
denkender Fachmann. Einfach deshalb, weil dem jungen 
Manne, an welchen man diese Forderung praktischer Aus- 
bildung stellt, gleichzeitig damit gesagt werden muss, wie er 
dazu gelangen könne. Und in dieser Beziehung haben wir 
bis jetzt in Deutschland die Frage noch gar wenig verfolgt. 
Zwar überzeugt von der Nützlichkeit, ja Nothwendigkeit der 
praktischen Werkstattsausbildung, überlässt man es dennoch 
jetzt dem jungen angehenden Techniker, sich solche Aus- 
bildung da zu suchen, wo er sie eben findet. Ja die tech- 
nischen Hochschulen lassen die Frage der praktischen Aus- 
bildung der Maschinen - Ingenieure jetzt ganz unberührt, 
während vor kaum 20 Jahren noch die meisten polytechnischen 
Schulen die Aufnahmebedingung einer mindestens einjährigen 
praktischen Thätigkeit stellten. 

Darüber ist man aber durch Erfahrung klar geworden, 
dass der Nachweis einer beliebigen praktischen Werkstätten- 
thätigkeit, wie er früher zum Besuche einer polytechnischen 
Schule verlangt wurde, nicht beibehalten werden konnte. 
Selbst die im günstigsten Falle in einer Maschinenfabrik 
zurückgelegte Praxis verlohnte selten das dafür aufgewendete 
Jahr. Planlos, ohne jeden rationellen Unterrichtsgang, musste 
der junge Techniker sich Arbeiten unterziehen, welche für 
seine praktische Ausbildung fast werthlos waren. Selten 
genug wurde ihm Gelegenheit geboten, in kurzer Zeit an 
praktischen Fertigkeiten nach den mannigfachen erforderlichen 
Richtungen das Nothwendige sich anzueignen. Fehlte doch 
in den allermeisten Fällen jeder Unterrichtsgang, jede lehrende 
Unterweisung. Wenige Mittelschulen waren mit Werkstätten 
versehen, und falls dies der Fall war, so war deren Ein- 
richtung und Ausstattung ungenügend. Die Werkstätten der 
Hochschulen entsprachen aus gleichen Gründen nicht. 

So kam es, dass man an den sämmtlichen deutschen 
technischen Hochschulen die praktische Vorthätigkeit des 
angehenden Maschinen-Ingenieurs nicht mehr verlangte und 
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auch nicht einmal mehr versuchte, die praktische Ausbildung 
an der polytechnischen Schule selbst zu erzielen. Da, wo 
Lehrwerkstätten bestanden, wurden sie als solche aufgehob en. 
Nur, so viel ich weiss, allein in Bayern haben wir noch an 
den Industrieschulen diese Einrichtung, zu deren Abschaffung 
man sich bei uns nicht entschliessen konnte angesichts der 
immerhin sehr beachtenswerthen Resultate, welche einzelne 
solcher Lehrwerkstätten früher in Bayern erzielten. Die- 
jenigen polytechnischen Schulen, welche noch längere Zeit 
hindurch die Aufnahmebedingung einer einjährigen Praxis 
aufrecht erhielten, mussten bald auch davon zurückstehen, 
nachdem viele andere coneurrirende Schulen solche Forderung 
nicht mehr stellten. Man sah die Mangelhaftigkeit einer plan- 
losen Werkstattsausbildung genugsam ein und scheute sich 
aber doch, hier die Hand anzulegen zur Verbesserung. Die 
Tagesströmung galt der polytechnischen Schule in ihrer Ent- 
wickelung zur Hochschule, in ihrem Streben, den Universi- 
täten gleichgestellt zu werden. Da passte es schlecht zu 
diesem Streben, auch die rationelle praktische Ausbildung 
durch die Lehrwerkstätte mit in das Programm aufzunehmen. 

Alle Fachlehrer waren und blieben durchdrungen von 
der Wahrheit, dass ein technisch-wissenschaftliches Studium 
nur dann sicher zum Ziele führt, wenn eine praktische 
Thätigkeit voraufgegangen ist — dass das Verständniss der 
fachlichen, auf praktischer Erfahrung aufgebauten Wissen- 
schaften schwer zu erringen ist, wenn völlige Unbekanntschaft 
mit dem praktischen Können bei dem Lernenden vorliegt, 
wenn diesem erst das Verstehen der Nützlichkeit des Vor- 
getragenen, die Erkenntniss der Nothwendigkeit solchen zu- 
nächst nur für die praktische Anwendung berechneten Wissens 
beigebracht werden musste. Wusste man auch recht wohl, 
dass die praktische Lehrzeit nach Absolvirung der Hoch- 
schule nicht den Nutzen bietet, wie umgekehrt, so überliess 
man doch die Regelung dieser Verhältnisse einer späteren 
Zeit, da mit Recht wichtigere Fragen ihre Behandlung 
erheischten. 

M. H.! Ich glaube, diese Zeit ist nun gekommen. Die 
Frage der Organisation der technischen Hochschulen ist keine 
brennende mehr zu nennen. Ihren Rang, Stellung und Ein- 
fluss haben diese deutschen Musteranstalten jetzt unbestritten 
errungen. Wohl ist es da an der Zeit, ein anderes wichtiges 
Moment der fachlichen Erziehung des Maschinen -Ingenieurs 
wieder auf die Tagesordnung zu setzen, dessen gründliche 
Erörterung auch hier zu einem befriedigenden, für unsere 
gesammte Industrie segensreichen Endergebniss führen muss. 
Mögen die sich jetzt noch entgegen thürmenden Hindernisse 
auch noch so schwierig zu überwinden sein. Wie oft schaftt 
nicht das gründliche Erkennen eines Uebelstandes allein schon 
dessen Beseitigung. Wie dieser Uebelstand in der That von 
eingreifender Bedeutung ist, hat bereits früher Hr. Krauss 
in unserem Bezirksvereine durch folgende Worte deutlich 
bezeichnet: 

„Der von der Hochschule abgehende junge Mann kann 
nicht gleich so beschäftigt werden, dass er seine Kenntnisse 
ohne weiteres zu verwerthen Gelegenheit hat. Er muss, 
bevor er mit der Ausführung von Constructionen betraut 
werden kann, praktische Erfahrungen machen, die bei dem 
dermaligen langwierigen Wege zur Erreichung einer Stellung 
sehr viel Zeit kosten. In Anbetracht dessen macht sich der 
Mangel eines Gliedes fühlbar, das eine geeignete Verbindung 
zwischen Theorie und Praxis und zwar in möglichst kurzer 
Zeit zu bezwecken hat. Es handelt sich hauptsächlich um 
praktische Begriffe, deren Ausbildung nicht sowol durch die 
Anschauung, als durch die selbständige Durchführung der 
Werkstättenarbeit erreicht wird. Für letzteres sind nun die 
Maschinenfabriken in der Regel nicht der richtige Ort, da 
sich eine instructive Beschäftigung des Lernenden und die 
Beobachtung desselben mit dem Fabrikbetriebe nicht immer 
verträgt, und so eine unverhältnissmässig grosse Zeit verloren 
geht. Der geeignete Ort zur Aneignung praktischer Begriffe 
sind Lehrwerkstätten, und hierunter ist das oben an- 
gedeutete Glied zwischen Theorie und Praxis zu verstehen.“ 

Die bisher in Deutschland der Ausbildung geeigneter 
Lehrwerkstätten gewidmete Fürsorge ist gering und zwar 
sehr gering. Wie schon früher bemerkt, hat man an den 
meisten Orten solche Bestrebungen sogar ganz fallen lassen. 
Nicht so im Auslande. Wie in Russland dieses Ziel in gross- 
artiger, durch den Erfolg überzeugender Weise angestrebt 


wird, habe ich bereits früher einmal näher ausgeführt.*) Die 
in Wien zur Ausstellung 1573 gebrachten Unterrichtsgegen- 
stände der russischen Schulen erregten allgemein die Be- 
wunderung der Fachgenossen, und mancher unter ihnen 
musste sich die Frage nahe legen, ob denn nicht Aehnliches 
auch bei uns anzustreben sei. So hat namentlich Hr. 
Elsaesser schon vor sechs Jahren in einem im Mannheimer 
Bezirksvereine gehaltenen Vortrage**) diese Frage mit grosser 
Sachkenntniss behandelt. Aus seinen, das wärmste Interesse 
für die rationelle Ausbildung des deutschen Maschinen- 
Ingenieurs verrathenden Ausführungen geht nicht hervor, dass 
die in Russland erzielten Erfolge bei uns keine Beachtung 
und Nachahmung verdienten. Auch ihm lag die Schwierig- 
keit der Einführung solcher Lehrwerkstätten allein in den 
dafür aufzuwendenden colossalen Mitteln. 

Dass man nun bei uns seither keinerlei Versuche gemacht 
hat, den doch gewiss nur aus äusseren Gründen verlassenen 
Weg der Ausbildung der Lehrwerkstätten wieder zu betreten, 
mag ja in den früher schon angedeuteten Verhältnissen seine 
Erklärung finden. Alle Bestrebungen concentrirten sich in 
den letzten Jahrzehnten auf die jetzt glücklich erreichte Aus- 
bildung des technischen Hochschulwesens nach seiner wissen- 
schaftlichen Richtung. Ob dies allein aber Grund genug war, 
die russischen Erfolge auf dem praktischen Gebiete des Werk- 
stattsunterrichtes ganz unbeachtet und ohne jede Nachahmung 
zu lassen, will ich hier nicht entscheiden. Anders gestaltet 
sich unzweifelhaft das allgemeine Interesse für diese Sache, 
wenn wir sehen, dass ein grosses, eine mächtige Industrie 
entwickelndes Volk die Ausbildung der Lehrwerkstätten mit 
Energie in die Hand genommen hat und hier ganz ausser- 
ordentlich grosse Opfer bringt im klaren Bewusstsein ihres 
sicheren Lohnes. In Frankreich, welches schon seit vielen 
Jahrzehnten Lehrwerkstätten besitzt, hat die Ausdehnung 
derselben in den letzten Jahren so ausserordentlich zuge- 
nommen, dass wir dieser Thatsache gegenüber nicht mehr in 
der bisher beliebten Gleichgiltigkeit verharren können. 

Wir lernen dies aus einem sehr zu beachtenden kleinen 
Buche kennen, welches folgenden Titel führt: Wahrnehmungen 
und Gedanken über technisch - gewerbliches Schulwesen. 
Bericht über eine gelegentlich der Pariser Weltausstellung 
1578 im Auftrage des k. k. österr. Unterrichtsministeriums 
unternommene Studienreise. Von Eduard Wilda, k.k. 
Director der Staatsgewerbeschule zu Brünn. Leipzig, 1879. 
G. Knapp. 

Dieses Buch ist mir von der Redaction unserer Vereins- 
zeitschrift zur Besprechung zugesendet worden. Jedoch wurde 
ich beim Durchlesen desselben zu den vorstehenden Betrach- 
tungen lebhaft angeregt und glaube auf den Werth des Werk- 
chens nicht wirksamer hinweisen zu können, als wenn ich 
den wesentlichsten Inhalt desselben auf diesem Wege zu all- 
gemeinerer Kenntniss bringe. Wendet sich auch der Verfasser 
mit seinen Reformgedanken zunächst an sein engeres Öster- 
reichisches Adoptivvaterland, so werden seine so sehr berück- 
sichtigungswerthen Winke auch in seinem Geburtslande 
Deutschland jede Beachtung verdienen, da ja das technische 
Erziehungswesen beider Reiche sehr gleichartig ist. Das Buch 
behandelt nicht allein das heute von mir gewählte Thema, 
die Lehrwerkstätten. Indessen bildet die Besprechung der- 
selben doch den Hauptinhalt. Auf ein den Werth der Aus- 
stellungen von Schülerarbeiten überhaupt behandelndes Capitel 
wird das gewerbliche Schulwesen Russlands und das Belgiens, 
wie beide 1878 in Paris vorgeführt waren, besprochen. Dar- 
auf folgt eine eingehende Darstellung des technisch-gewerb- 
lichen Schulwesens Frankreichs „und was es uns lehrt“. 
Es sei mir gestattet, dem Faden des Buches folgend, einiges 
daraus hervorzuheben und daran Bemerkungen zu knüpfen. 

Die Ausführungen des Verfassers über die beste Art, 
wie Schülerarbeiten ausgestellt werden sollen, so treffend sie 
sind, übergehe ich hier. Ich wende mich sofort zu der Würdi- 
gung der russischen Ausstellung, welche auch diesmal in Paris 
wieder hauptsächlich in praktischen Arbeiten der Schüler und 


*) Jahrg. 1874, S. 1, der Vereinszeitschrift: „Das technische 
Unterrichtswesen auf der Weltausstellung in Wien 1873, mit be- 
sonderer Berücksichtigung des maschinentechnischen Unterrichtes.“ 

=») Jahrg. 1874, S. 309, der Vereinszeitschrift: „Die praktische 
Ausbildung junger Maschinentechniker, insbesondere im Hinblick auf 
die polytechnische Schule in Moskau.“ 
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in Lehrmittelsammlungen bestand. Wie in Wien war auch 
in Paris diese Ausstellung grossartig, so dass „jedem Tech- 
niker das Herz im Leibe lachen müsste“. Die Verbindung 
des praktischen Werkstattsunterrichtes mit dem theoretischen 
innerhalb eines sechsjährigen Cursus an den technischen Hoch- 
schulen Russlands zu St. Petersburg und Moskau zeigte sich 
auch durch die Pariser Ausstellung als im höchsten Masse 
fruchtbringend. Ich darf die Begründung des in Russland an 
den genannten Schulen befolgten Unterrichtssystemes, ent- 
nommen einer Broschüre des Directors Della-Vos, hier 
unberücksichtigt lassen, da die von Wien ausgegangenen, 
bereits früher erwähnten Veröffentlichungen ja bereits dasselbe 
Thema und zwar viel eingehender behandeln. Wie viel Wahres 
hier ausgesprochen wird, wird jeder fachmännische Leser 
empfinden. Seit 1373 ist denn auch diese russische Unter- 
richtsmethode bereits in Amerika am technologischen Institut 
zu Boston nachgemacht worden. 

Ueber zwei technische Schulen niederen Ranges werden 
dann Angaben gemacht und das Capitel mit folgendem Satze 
geschlossen: „Als Resultat der russischen Ausstellung kann 
ausgesprochen werden, dass Russland auf dem besten Wege 
ist, in Bezug auf sein gewerbliches Schulwesen allen übrigen 
europäischen Staaten den Rang abzulaufen.* 

Das nächste Capitel behandelt das gewerbliche Schul- 
wesen Belgiens, und mag hier nur erwähnt werden, dass 
diese belgische Ausstellung den Verfasser zu dem Ausspruche 
veranlasste, das Gewerbeschulwesen stehe in keinem Industrie- 
staate Europas auf so niederer Entwickelungsstufe wie gerade 
in Belgien. 

Nun komme ich zu dem Haupttheile unseres Buches, 
welcher das technisch-gewerbliche Schulwesen Frank- 
reichs behandelt und zwar zunächst die technischen Mittel- 
schulen. Das technische Hochschulwesen Frankreichs ist so 
eigenartig, dass mit dem deutschen kein unmittelbarer Ver- 
gleich zu ziehen ist. 

Zunächst muss constatirt werden, dass in Frankreich auch 
kein festes gemeinsames Programm für das Gewerbeschul- 
wesen existirt. Abgesehen von den drei Staatsgewerbeschulen 
ist jede Schule unabhängig von der anderen unter dem Ein- 
flusse der üblichen Bedürfnisse entstanden. Aber gerade diese 
verschiedenartige Entwickelung strebt allgemein demselben 
Ziele zu, und die klare Erkenntniss dieses Zieles ist es un- 
zweifelhaft, worin wir von den Franzosen lernen müssen. 
Der Verfasser trennt das mittlere technische Schulwesen von 
dem niederen. Ersteres bezweckt, abgesehen von den Hoch- 
schulen, „Ohargirte der Industrie von irgend welchem Range* 
zu liefern, also eine Aufgabe, welche unsere technischen Hoch- 
schulen Dank ihrer grossen Zahl und Frequenz sicher auch 
zu erfüllen haben. Dagegen umfasst das niedere technische 
Schulwesen Frankreichs alle jene Abend- und Sonntagschulen 
und Lehrwerkstätten, welche eine fachliche Ausbildung des 
Arbeiters bezwecken, ohne ihn aus seiner Sphäre herausheben 
zu wollen. 

Das mittlere technische Schulwesen Frankreichs ist das 
älteste Europas, Die Staats-Gewerbeschule zu.Chalons wurde 
1803 gegründet; ihr folgten bald die zu Angers und die zu 
Aix und blieben diese drei Schulen mit noch drei anderen 
bis zum Jahre 1370 die einzigen ihrer Gattung. Erst nach 
dem verhängnissvollen Kriege entstanden plötzlich viele der- 
artige Anstalten, und trotzdem steht Frankreich der Zahl nach 
heute noch mit seinen Gewerbeschulen Deutschland wesentlich 
nach. Dagegen durch Grossartigkeit der Mittel für Errichtung 
und Erhaltung von gewerblichen Lehranstalten übertrifft es 
alle europäischen Länder mit Ausnahme vielleicht von Russ- 
land. Eine solche Staatsgewerbeschule erforderte allein 4 Mil- 
lionen Fres. Einrichtungscapital, und bleibt ihr jährliches 
Budget, für eine Schule nämlich, wicht viel unter dem jähr- 
lichen Gesammtbudget der bestehenden zehn österreichischen 
Staatsgewerbeschulen. 

Der Unterrichtsgang der französischen Schulen ist nicht 
als Muster überhaupt aufzustellen. Was uns der Verfasser 
im Einzelnen hierüber mittheilt, ist höchst lehrreich, aber zu- 
nächst doch nur für den Fachmann. Eine Speeialisirung nach 
den verschiedenen Richtungen der technischen Gewerbe findet 
in Frankreich nicht statt. Dennoch wird eine fachliche Special- 
erziehung erstrebt, nämlich durch den Werkstattsunter- 
richt. „Der praktische Unterricht in der Werkstatt — an 
der Hobelbank, dem Schraubstock, der Drehbank und am 


Ambos — ist der stetige Begleiter einer gewerblichen Er- 
ziehung, mehr oder minder intensiv an verschiedenen Schulen, 
aber überall vorhanden.“ 

Da in Frankreich alle Schüler ohne Rücksicht auf ihren 
specialtechnischen Beruf diesen Werkstattsunterricht geniessen, 
so ist die specielle fachliche Unterweisung für die mechanische 
Technik nicht in demselben Masse ausgebildet wie bei uns. 
Dennoch spricht der Verfasser folgenden Satz aus: „Ist zwi- 
schen der Art, wie wir unsere Jugend für die mechanischen 
Gewerbe erziehen, und der französischen Art eine Wahl zu 
treffen, so kann ich nach dem Gesehenen nicht umhin, der 
letzteren den Vorzug zu geben, wenn ich gleich eine Com- 
bination beider Lehrweisen als die rathsamste halten möchte.“ 

Bei 121/a Stunden täglicher Arbeitszeit verwenden die 
französischen Schulen in einem dreijährigen Cursus täglich 
7 Stunden für Werkstattsarbeiten neben 1!/s Stunden für 
Zeichnen, so dass nur 4 Stunden für Vorträge und andere 
geistige Arbeit übrig bleiben. „Eine falsche bei uns nicht 
seltene Sentimentalität, die der Jugend intensive Anstrengung 
ferne zu halten sucht, kennt man in Frankreich nicht. Die 
Zöglinge aller Schulen werden zu einer Thätigkeit heran- 
gezogen, die unseren Jünglingen zuzumuthen, wir nimmermehr 
wagen dürften. Dass die französische Jugend unter diesen 
Anforderungen in ihrer Gesundheit und dem ihrem Alter zu- 
kommenden Frohsinn Schaden litte, wird von allen dortigen 
Schulmännern auf’s Nachdrücklichste in Abrede gestellt.“ 

Was nun die mit den Gewerbeschulen verbundenen Lehr- 
werkstätten betrifft, so ist deren Einrichtung grossartig; alle 
Werkzeugmaschinen, Schmiede mit Dampfhammer, Giesserei 
mit mächtigen Krahnen finden sich ‘dort, wogegen die Ein- 
richtung unserer deutschen Lehrwerkstätten geradezu kümmer- 
lich genannt werden müsste. Es sollen in diesen vollständig 
eingerichteten Maschinenfabriken auch Bestellungen Privater 
ausgeführt werden, und zwar mit einem Jahreserlös von 
40000 Fres. Die Zöglinge dieser Gewerbeschulen finden sofort 
nach ihrem Austritt in der Privatindustrie Stellungen mit 
durchschnittlich 1450 Fres. Gehalt. 

Von den übrigen auf ganz Frankreich vertheilten, der 
Privatinitiative zu verdankenden etwa noch 13 Gewerbeschulen 
giebt der Verfasser eingehende Beschreibungen. Ich will 
hiervon nur hervorheben, dass solche Schulen von 300 bis 
400 Schülern gleichzeitig besucht werden. Alle enthalten 
Lehrwerkstätten, die oft Maschinenfabriken gleich stehen und 
selbst dann noch durch ihre Leistungen imponirten, wenn 
auch die Unterrichtszeit bedeutend gegenüber der für die 
Staatsgewerbeschulen angeführten zurückstand. 

Im Ueberblick dieser Resultate muss mit dem Verfasser 
ausgesprochen werden, dass die französischen Schulen vermöge 
ihres praktischen Unterrichtes brauchbarere Techniker liefern 
als unsere deutschen Schulen, mögen unsere sonstigen Ein- 
richtungen auch noch so sehr den französischen voran zu 
stellen sein. Der Verfasser bekennt, bevor er Frankreich 
besuchte, auch den jetzt noch durchaus herrschenden Irrthum 
getheilt zu haben, wonach die Verbindung einer Maschinen- 
bauschule mit einer Werkstatt nicht empfehlenswerth sei. Er 
glaubt aber diesen seinen Irrtham offen bekennen und mit 
aller Entschiedenheit für die Hinzufügung von Werkstätten 
an die Gewerbeschulen eintreten zu müssen. 

Bei speciellerem Eingehen auf das deutsche technische 
Hochschulwesen, welches für die Maschinenindustrie so gänz- 
lich jede praktische Vorbildung vernachlässigt, bespricht nun 
unser Verfasser diese Uebelstände eingehend. Ich kann hier 
nur Einzelnes und sehr Weniges herausheben; der Mangel an 
Initiative, der unseren Maschinenbauern vorgeworfen wird, 
und die Unterordnung unter die unseren Technikern doch 
durchschnittlich an wissenschaftlicher Bildung unterlegenen 
Engländer, sollten diese nicht in dem Gefühle eigener prak- 
tischer Schwäche seinen tiefen Grund haben? Das Ansehen 
der Hochschulen und die sociale Stellung der von ihr aus- 
gebildeten Techniker wird nicht zu leiden haben, wenn wie- 
der auf die Forderung einer praktischen Lehrzeit, und zwar 
in einer Lehrwerkstätte, zurückgegangen wird. Im Gegen- 
theile! 

Unsere Hochschulen produeiren zu viel „Ingenieure“, und 
daher wird kein „Studirter* durchschnittlich so miserabel 
bezahlt wie der Maschinen-Ingenieur. In solcher Weise 
plaidirt der Verfasser dafür, den Besuch der Hochschulen zu 
vermindern, diese zur hohen Kriegsschule der technischen 
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Armee, zur Schule des Generalstabes zu machen, dabei aber 
nicht zu übersehen, dass die Generalstäbler ebenso den 
Waffendienst zu erlernen haben wie die Subalternoffiziere und 
die Chargirten der Mannschaft. Darum höhere Ansprüche für 
die Zulassung zur Hochschule, aber nicht allein in wissen- 
schaftlicher Vorbildung, sondern ebenso in Bezug auf prak- 
tische Vortüchtigkeit! Mit Recht sieht der Verfasser in diesen 
Reformen zugleich die Abhilfe vieler die sociale Stellung des 
Ingenieurs betreffender Schäden, und jeder aufmerksame Leser 
wird ihm beipflichten, ja er wird gewiss noch weitere Um- 
stände zur Sprache zu bringen haben, die hierher gehören. 
Wer hätte nicht in dieser Hinsicht Erfahrungen als lehrreiche 
Beispiele beizutragen. Das Thema wäre unerschöpflich. 

Unzweifelhaft ist auf dem Gebiete der Production der 
technischen Hochschulen an Maschinen-Ingenieuren das An- 
gebot viel grösser als die Nachfrage. Wer wollte leugnen, 
dass diese Verhältnisse trotz der jetzigen industriellen Krisis 
auch für günstigere Zeitläufe keine gesunden sind. Und zu 
alledem kommen noch die Klagen, dass das Product der 
technischen Hochschule am Markte des Lebens nicht so ver- 
wendbar ist, wie man es wünscht, dass die jungen Techniker 
nicht genügend praktisch vorgebildet seien. Ja man greift 
da gute bestehende Einrichtungen unberechtigt an; man sucht 
die Ursache des Schadens in an sich guten Errungenschaften 
unseres Hochschulwesens, ohne doch zu erwägen, wie das 
Uebel direet beseitigt werden könne, indem man das schafft, 
was an der vollständigen Ausbildung des Technikers fehlt. 

Der junge, die Hochschule verlassende Ingenieur ist mit 
praktischer Ausbildung gar oft viel schlechter ausgerüstet als 
der von einer Mittelschule oder von einem der zahlreichen 
von Privaten unterhaltenen, nicht selten auch polytechnische 
Schulen genannten Anstalten kommende Techniker. Ich 
kann wol sagen, dass es mich einigermassen überraschte, als 
ich von einem früheren Lehrer einer technischen Hochschule, 
jetzigem Leiter einer Maschinenfabrik, vernehmen musste, er 
zöge die jungen Leute, welche solche technischen Mittelschulen 
durchgemacht hätten, entschieden den Absolventen von tech- 
nischen Hochschulen vor und engagire für seine Büreaus nur 
erstere. So weit ist es demnach gekommen, dass die Halb- 
bildung obzusiegen vermag, weil das Halbwissen viel häufiger 
mit praktischem Können gepaart ist als die abgeschlossene 
wissenschaftliche Durchbildung. Diese Verhältnisse liegen 
eben häufig so: Ein nach genossener Volksschulbildung sich 
der praktischen Laufbahn allein widmender junger Mann 
empfindet im Verlaufe derselben das Bedürfniss nach theo- 
retischer Ausbildung erst recht, sucht dasselbe durch den 
auf kürzeste Zeit reducirten Besuch eines „Technikums“ noth- 
dürftig zu befriedigen und ist nun Dank seiner bereits früher 
gewonnenen praktischen Erfahrung völlig im Stande, den 
Hochschultechniker ohne Praxis aus dem Felde zu schlagen. 

Freilich soll hier durchaus nicht verschwiegen werden, 
dass manche den technischen Hochschulen gemachten Vor- 
würfe nicht so ganz unberechtigte sind. Die bevorzugte 
Pflege und energische Verfolgung der streng wissenschaft- 
lichen Richtungen hat nur zu sehr dem Scheine Berechtigung 
verliehen, als behandele die Hochschule in vornehmer Zurück- 
haltung jede praktische Durchbildung als nebensächlich oder 
gar unnöthig. Ist doch in der That oft auch in den techni- 
schen Unterrichtsdisciplinen der Ausbildung des Könnens 
neben dem ja vor Allem berechtigten Wissen gar zu wenig 
Platz gegönnt worden. Man vergass zu sehr, welcher Art 
die Ausbildung der jungen Ingenieure nach der Richtung des 
Könnens zu entsprechen habe, um den sofortigen Anforde- 
rungen des praktischen Lebens einigermassen zu genügen. 
Ja dass solche Richtung, die Unterschätzung der Wichtigkeit 
des Könnens dem Wissen gegenüber, auch auf die ausgebil- 
deten Studirenden selbst den schädlichsten Einfluss haben und 
diese erst recht untauglich machen musste, der Alltagspraxis 
zu entsprechen, das ist auch zugegeben. Darum muss auch 
von unserer Hochschule verlangt werden, dass sie der prak- 
tischen Werkstattsausbildung mehr Vorschub zu leisten suche, 
wenn auch wol nie mehr gefordert werden dürfe, derartigen 
Unterricht an der Hochschule selbst wieder einzuführen. 

Der Verfasser des uns vorliegenden Buches behandelt 
viele dieser Verhältnisse eingehend, bleibt aber nicht dabei 
stehen, sondern giebt die rationellen Heilmittel an, die er in 
der Errichtung von ausgedehnten Lehrwerkstätten findet. Ich 
muss es mir aber leider versagen, näher auf die durchaus 


sachlichen Vorschläge und ihre Begründung einzugehen. Dazu 
reicht die Zeit nicht hin. Möge das Werkchen recht fleissig 
in den betheiligten Kreisen von S. 73 bis 33 gelesen werden. 

Mein Zweck ist erreicht, wenn ich Ihre Aufmerksamkeit 
auf die Sache selbst und ihre für unsere deutsche Maschinen- 
industrie so überaus grosse Wichtigkeit gelenkt habe. Sollte 
mir das gelungen sein, so hoffe ich auch zu den am Schlusse 
meines heutigen Vortrages ausgesprochenen Aufstellungen noch 
Ihre Zustimmung zu erlangen. 

Der Verein deutscher Ingenieure hat sich stets mit grossem 
Interesse der Ausbildung des deutschen technischen Schul- 
wesens angenommen. Die deutsche technische Hochschule, 
wie sie ist, verdankt ihre Ausbildung nicht zum geringen 
Theile dem thatkräftigen Einschreiten unseres Vereines, der 
ihre Organisationsprincipien nach eingehender Durchberathung 
feststellte. Hier giebt es noch eine empfindliche Lücke im 
sonst so stolzen Baue. Lassen Sie uns die hohen Errungen- 
schaften unserer deutschen technischen Wissenschaft nun auch 
der Industrie dadurch erst wirklich nutzbar machen, dass 
durch die rationelle praktische Ausbildung des Maschinen- 
Ingenieurs neben der Hochschule in nicht minder geregelter 
Weise ermöglicht werde. Treten wir ein in die Frage, wie 
ist der maschinentechnische Werkstattsunterricht 
zu organisiren? Richten wir an die bevorstehende Haupt- 
versammlung in Hamburg den Antrag, diese Angelegenheit, 
als eine des Vereines deutscher Ingenieure durchaus würdige, 
an keiner competenteren Stelle zu behandelnde in Angriff zu 
nehmen. Ich glaube, die Dringlichkeit wird anerkannt. 

Vieles ist aber hier noch zu erwägen, manche Vorurteile 
sind durch Vorführung überzeugender Thatsachen zu beseiti- 
gen. Darum möchte gleichzeitig folgender Behandlungsweg 
vorzuschlagen sein: 

Es wäre bei der Hauptversammlung zu beantragen, zur 
Untersuchung der Angelegenheit eine Commission, etwa aus 
drei Mitgliedern, zu ernennen. Eine grössere Zahl oder gar 
die Verweisung direct an die Bezirksvereine zur Behandlung 
scheint mir deshalb nicht angezeigt, weil es sich zunächst doch 
nur darum handeln kann, alles bezügliche Material, was an 
Vorschlägen und Erfahrungen zu erlangen ist, zu sammeln 
und zu sichten. Dieses Material wäre dann von der Com- 
mission in geordneten Anträgen den Specialvereinen, so wie 
endlich, vervollständigt durch deren Rückäusserungen, der 
nächstjährigen Delegirtenversammlung vorzulegen. 

Ich stehe nicht an, für die Commissionsbehandlung hier 
schon das folgende Programm vorzuschlagen: 

a) Welche Erfahrungen hat man in Deutschland bezüg- 
lich des maschinentechnischen Werkstattsunterrichtes gemacht? 
Wo bestanden Lehrwerkstätten? Aus welchen Gründen wurden 
sie aufgehoben ? 

b) Welche Unterrichtsanstalten in Deutschland besitzen 
Lehrwerkstätten? Wie hoch sind ihre Gründungs- und Be- 
triebskosten? Welche Erfolge werden erzielt? 

c) Ist in Deutschland die Errichtung von Lehrwerkstätten 
anzustreben? Getrennt oder vereinigt für die drei Zwecke 
zur Vorbereitung zum Besuche der Hochschule, zur Vereini- 
gung mit einer technischen Mittelschule, zur Ausbildung von 
Arbeitern? 

d) Welche Vorschläge sind zu machen im Falle der 
Bejahung ad ce)? 


Die Pariser Weltausstellungen. 
VorrkWolr 
(Vorgetragen in der Versammlung des Magdeburger Bezirksvereines 
vom 27. Februar 1878.) 

Ich glaube annehmen zu dürfen, dass Mancher beim 
Lesen der Ueberschrift meinen wird, in derselben einen 
Schreib- oder Druckfehler erblicken zu müssen, indem viel- 
leicht der Vermuthung Raum gegeben wurde, ich beabsichtige 
mich nur mit der Pariser Ausstellung des vorigen Jahres zu 
beschäftigen. Aber ich kann versichern, dass die Ueberschrift 
zu meinem kleinen Vortrage dennoch richtig ist und zwar, 
weil ich es immerhin für eine interessante Sache halte, die 
Weltausstellungen, welche Paris überhaupt gesehen hat, einer 
vergleichenden Kritik zu unterwerfen. 

Ich habe zufällig das Glück gehabt, die Ausstellungen 
von 1855, 1867 und 13878 besucht zu Baben. und wenn ich 
mich auf diese Weise bis zu einer gewissen Grenze für com- 
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petent erachte, auf Grund persönlicher Anschauung ein Urteil 
abgeben zu können, so wird man es doch natürlich finden, 
wenn ich mich bei meinen Untersuchungen nicht allzu sehr in 
Details verliere; hinsichtlich der älteren Ausstellungen nicht, 
weil ich mich hierbei vorzugsweise nur noch auf mein Ge- 
dächtniss verlassen muss, bezüglich der vorjährigen aber um 
so weniger, als ich es einem beredterem Munde überlassen 
müsste, auf die vielfach interessanten und uns interessirenden 
Objecte näher einzugehen. 

Die Idee der Industrieausstellungen ist schon alt und 
zufälliger Weise französischen Ursprungs. Ein Marquis 
d’Aveze fasste eine solche schon zur Zeit des Directoriums 
und diese war die Basis für die in gewissen Intervallen statt- 
gefundenen, specifisch französischen Ausstellungen vom Jahre 
1789 bis 1849; damit concurrirend finden wir die erste 
deutsche Industrieausstellung 1342 in Mainz, die zweite 1844 
in Berlin, die dritte endlich 1850 in Leipzig, und auch Russ- 
land und Spanien hatten schüchterne Versuche in gedachter 
Richtung aufzuweisen, während England, dieses Industrieland 
par excellence, merkwürdiger Weise vom Ausstellungswesen 
bis zum Jahre 1843 gänzlich fern blieb, um erst zu dieser 
Zeit und zwar auf Betrieb der Antikornzoll-Ligue seine erste 
Exhibition in Manchester zu haben. 

Einen Augenblick bei letzterer stehen bleibend, frage ich 
mich, was trieb jene Liga dazu, die Industriellen jener Zeit 
für eine Ausstellung ihrer Erzeugnisse zu erwärmen? Ohne 
Zweifel, weil die Kornfreihändler der. Ansicht waren, die 
Erstarkung der finanziellen Kräfte des Landes sei nicht 
von Zolleinnahmen aus dem wichtigsten Ernährungsmittel, 
sondern von der Belebung der Industrie zu erwarten, und in 
Ausstellungen gewerblicher Erzeugnisse glaubte sie einen 
wichtigen Hebel erblicken zu müssen. 

Zur geschichtlichen Entwickelung des Ausstellungswesens 
zurückkehrend, finden wir nun England mit einem Male an 
der Spitze der Ausstellungen veranstaltenden Nationen 
marschiren und zwar nicht allein mit seiner ersten, sondern 
überhaupt der ersten Industrieausstellung aller Völker, die, 
der Idee des verstorbenen Prinzen Albert entstammend, im 
Jahre 1851 in London abgehalten wurde. 

Naturgemäss florirte auf dieser erstmaligen Weltausstellung 
England mit seiner bereits hoch entwickelten Maschinen- 
industrie, aber sie bildete für letzteres in sofern einen wichtigen 
Markstein auf kunstgewerblichem Gebiete, als das stolze 
Albion erkennen musste, wie unausgebildet, ja ein wie ver- 
wilderter Geschmack all den englischen Erzeugnissen anhaftete, 
bei denen Form, Farbe und Zeichnung den Ausschlag zu 
geben haben. 

Als ein Zeugniss englischer Thatkraft und Selbsterkennt- 
niss dürfte es anzusehen sein, dass die betheiligten Kreise es 
nicht dabei bewenden liessen, auf Grund des gemachten Fiasco 
nur in Sack und Asche zu trauern, oder wol gar in sich 
selbst täuschender Entrüstung das lautgewordene Urteil über 
den vermissten Kunstsinn bei den englischen Ausstellungs- 
objecten der Keramik, der Glas- und Bronzefabrikation, der 
Möbelbranche und Ber Textilindustrie für eine Impertinenz 
zu erklären, dass vielmehr sofort Regierung und Volk Hand 
anlegten zur Verbesserung der aufgedeckten Uebelstände. 

"Und in wie vollem Masse dies den Engländern gelungen, 
das zeigte sich schon auf dem im Jahre 1362 wiederum in 
London veranstalteten, friedlichen Völkerwettkampf, viel mehr 
aber noch auf allen späteren Ausstellungen der letzten 
Decennien. (Fortsetzung folgt.) 


Notizen. 

Mit Sicherheitslampen sind im Frühjahr d. J. in den 
Cannock & Rugeley-Gruben Versuche angestellt, indem fünf 
verschiedene Systeme einem Strome von Luft mit Kohlengas 
bei verschiedenen Geschwindigkeiten ausgesetzt wurden. 

Die Davy’sche Lampe explodirte in jedem Falle; die 
von Clanny erlosch bei 8 Fuss engl. = 2,44” Geschwindig- 
keit, explodirte aber bei 10 Fuss — 3,05" und darüber, die 
Müseler’sche erlosch zwar bei 8, 16 und 25 Fuss, explodirte 
aber auch bei 10, 20 und 30 Fuss, während die Lampen von 
Stephenson & Williamson bei jeder der versuchten Ge- 
schwindigkeiten erloschen. 

Uebrigens ist in Belgien die Müseler’sche Lampe für 
alle Gruben, welche schlagende Wetter zeigen, durch königl. 
Verordnung vom 17. Juni 1876 obligatorisch gemacht. 
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trag zu Programm und Tagesordnung. — Bericht über die Thätig- 
keit der Bezirks- und Zweigvereine für 1378/79. — Sächsisch- 
anhaltinischer Bezirksverein. 


Sitzungskalender, 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannoyer, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonntag, 14. September: 
Versammlung in Calw. 


XX. Hauptversammlung des Vereines deutscher 
Ingenieure. 


I. Verlängerung der Giltigkeitsdauer der 
Retourbillete. 

Von den in Hamburg endigenden Bahnen sind in Betreff 
der Verlängerung der Giltigkeitsdauer der Retourbillete den 
Besuchern der Hauptversammlung die nachfolgenden Zu- 
geständnisse gemacht: 

Berlin-Hamburger Bahn und Lübeck-Hamburger 
Bahn. Die Theilnehmer haben für sich bezw. ihre Damen 
Retourbillete mit eintägiger Giltigkeit zu lösen, diese Billete 
nach der Ankunft in Hamburg im Büreau der Hauptversamm- 
lung einzuliefern, und wird von dort aus die Erstreckung 
der Giltigkeitsdauer bis incl. 1. September besorgt. 

Köln-Mindener Bahn. Auf der Abfahrtstation ist 
ein gewöhnliches Retourbillet zu lösen, und dieses, beim 
Antritt der Rückfahrt, dem Billeteur der Station Hamburg, 
unter gleichzeitiger Vorlegung der Mitgliedskarte, zur Ab- 
stempelung zwecks Verlängerung der Giltigkeitsdauer bis zum 
1. September incl. zu übergeben. Auf dem Zuge ist das 
abgestempelte Billet mit der Mitgliedskarte den Fahrbeamten 
Für die Damen der Mitglieder ist diese Ver- 
günstigung leider nicht zugestanden. 

Von der Direction der Magdeburg-Halberstädter 
Eisenbahn-Gesellschaft ist uns unterm 15. er. die Mit- 
theilung zugegangen, dass die beantragte Verlängerung der 
Giltigkeitsdauer der Retourbillete nicht zugestanden werden 
könne, weil die königl. Eisenbahn-Direction zu Hannover 
auf desfallsige Anfrage erklärt habe, dass sie nach den für 
die Staatsbahnen massgebenden Grundsätzen zur Ertheilung 
von Fahrvergünstigungen für den Verein deutscher Ingenieure 
ausser Stande sei. 


vorzuzeigen. 


II. Verzeichniss der von den Theilnehmern zu 
lösenden Karten. 
1) Theilnehmerkarte zur Theilnahme an der Hauptver- 
sammlung, berechtigt zum Empfange des Führers, zur 
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Fahrt auf der Alster, zur Excursion auf der Elbe, zum 
Garten-Concert im Zoologischen Garten und zur Ver- 
längerung der Retourbilletdauer: Preis 10 M. 

2) Damenkarte, berechtigt wie vorstehend: Preis 5 M. 

3) Karte zum Festessen am 25. August: Preis 5 M. 

4) Karte zum Mittagessen in 
26. August: Preis 4 M. 

5) Karte zur Excursion nach Kiel: Eisenbahn, Dampf- 
schiff, Besichtigung der Werft und eines Panzerschiffes, 
und Mittagessen in Bellevue, Düsternbrook: Preis 12 M. 

6) Karte zur Extrafahrt nach Helgoland: Hin- und 
Rückfahrt nach Helgoland incl. von und an Bord setzen 
daselbst: Preis 15 M. 

Die Direction der Hamburg-amerikanischen Packetfahrt- 
Actien-Gesellschaft, welche für diese Fahrt den Salondampfer 
„Blankenese“ stellt, gestattet denjenigen Theilnehmern der 
Hauptversammlung, welche einige Tage in Helgoland zu 
bleiben wünschen, gegen Vorzeigung der Karte für die Extra- 
fahrt (No. 6) und der Theilnehmerkarte (No. 1 oder 2) die 
kostenfreie Rückkehr mit dem regulären Postdampfer „Cux- 
haven“, welcher Helgoland am Montag, den 1. September, 
Morgens verlässt. 


Blankenese am 


II. Bestellung von Wohnungen. 

Das Comite kann sich mit der Bestellung von Wohnungen 
nicht befassen; indessen möchte es wol zweckmässig sein, 
wenn die Theilnehmer sich selbst rechtzeitig in den Gasthöfen 
Logis besorgen wollen. Den mit den hiesigen Verhältnissen 
nicht Bekannten theilen wir mit, dass u. A. folgende Gast- 
höfe wohl zu empfehlen sind: 

Unmittelbar am Alster-Bassin: Hötel de l’Europe, 
Streit’s Hötel, Vietoria-Hötel, Hötel St. Petersburg, Hötel 
zum Kronprinzen, Hötel Belvedere, Hötel de Russie, Hötel 
du Nord, Alster-Hötel. 

In dessen Nähe: Hötel Moser, Hötel zur alten Stadt 
London, Hötel de Baviere, Bartel’s Hötel. 

Weiter davon: Zingg’s Hötel, Hötel zum Weidenhof, 
Waterloo-Hötel, Meyer’s Hötel, English Hötel, Fischer’s 
Hötel. 

In der Nähe der Bahnhöfe: Höfer’s Hötel, Rheinischer 
Hof, Hötel Germania, Schadendorff’s Hötel. 

Am Hafen: Wiezel’s Hötel. 

Hamburg, den 11. August 1879. 

Der geschäftsführende Ausschuss. 


Zur Tagesordnung und dem Programm für die 
XX. Hauptversammlung 

ist noch folgendes nachzutragen: 

In der ersten Plenarsitzung wird Hr. Ober-Ingenieur 
J. A. Meyer (Hamburg) Mittheilungen über das öffentliche 
Bauwesen Hamburgs im Anschluss an die darauf bezügliche 
Ausstellung von Zeichnungen u. s. w. in den Nebenräumen 
des Sitzungslocals und als Einleitung zu den betr. Ex- 
cursionen machen. 

Die Sectionssitzungen am 26. August sind folgender- 
massen festgestellt: 

I. Section (im Sitzungssaale der Bürgerschaft, Haupt- 
treppe). 

Eröffnungsvorsitzender: Hr. Civil-Ingenieur B. Hennicke. 

1) Vortrag des Hrn. Civil-Ingenieur Nagel (Hamburg) 
über das neue Mahlverfahren mit Dismembratoren. 

2) Vortrag des Hrn. Prof. Sonne (Darmstadt) über 
hydraulische Schleusen. 

II. Seetion (im Versammlungszimmer des Architekten- 
und Ingenieurvereines, Il. Stock, Haupttreppe). 
Eröffnungsvorsitzender: Hr. Civil-Ingenieur C. E. Herrmann. 


1) Vortrag des Hrn. Prof. Lincke (Darmstadt) über das 
mechanische Relais. 

2) Discussion über neuere Roststab-Constructionen, ein- 
geleitet durch Hrn. Civil-Ingenieur Vollrath (Hamburg). 

Die darauf folgende Besichtigung der Hafen- und Quai- 
anlagen wird durch bezügl. Mittheilungen des Hrn. Wasser- 
bau-Director Nehls eingeleitet werden. 

Die Excursionen am 27. August finden in sechs ver- 
schiedenen Gruppen statt. 

Die näheren Bestimmungen über die Einzelheiten des 
Programms enthält der mit der Theilnehmerkarte auszu- 
gebende „Führer“. 


Bericht über die Thätigkeit der Bezirks- und 
Zweigvereine für das Vereinsjahr 1878/79. 


Da das Mitglied des Vereinsvorstandes, welches den Be- 
richt über die Thätigkeit der Bezirks- und Zweigvereine seit 
der letzten Hauptversammlung übernommen hatte, durch 
Geschäfte in das Ausland berufen und damit leider auch ver- 
hindert ist, an der diesjährigen Hauptversammlung theilzu- 
nehmen, so wurde dem Unterzeichneten der Auftrag, das 
eingegangene Material für die Veröffentlichung durch die 
Wochenschrift zusammenzustellen und zu ordnen. Das Nach- 
folgende bringt daher nur eine übersichtliche Aneinander- 
reihung der Mittheilungen, welche von den Vorständen der 
Einzelvereine über deren Thätigkeit im verflossenen Jahre 
dem Berichterstatter zugegangen sind. Für daraus zu ziehende 
Schlussfolgerungen und zu gewinnende Gesichtspunkte für 
die Förderung des Vereinslebens dürfte sich anderweitig Zeit 
und Gelegenheit finden. Leider sind auch diesmal die Mit- 
theilungen z. Th. entweder erst in der letzten Stunde einge- 
troffen oder gar ganz ausgeblieben. 

In früheren Berichten sind die Bezirks- und Zweigvereine 
entweder nach der alphabetischen Reihenfolge ihrer Namen 
oder nach der Zahl ihrer Mitglieder geordnet worden; es sei 
in dem heutigen gestattet, das Alter der einzelnen Vereine 
der Reihenfolge der bezüglichen Mittheilungen zu Grunde 
zu legen. 

Danach begrüssen wir als den ältesten unserer Special- 
vereine den 

1) Niederrheinischen Bezirksverein, welcher sich 
bereits am 24. August 1356 constituirte, also zu der Stunde, 
wo dieser Bericht in die Hände der Vereinsmitglieder gelangt, 
an der Schwelle seines 24. Vereinsjahres steht. Derselbe 
zählt augenblicklich 72 ordentliche und 12 ausserordentliche 
Mitglieder, von denen im Laufe des letzten Jahres 11 bezw. 
9 neu ‚aufgenommen wurden. Der Bezirksverein hält seine 
Sitzungen regelmässig einmal im Monat mit Ausnahme des 
September; die Theilnahme an denselben hatte sich im Laufe 
des Winters bis zu 35 Anwesenden gesteigert und ist nie 
unter 20 gesunken. Es fanden zehn ordentliche Versamm- 
lungen statt neben einer ordentlichen und einer ausserordent- 
lichen Generalversammlung, ferner drei Exeursionen zur 
Besichtigung gewerblicher Anlagen, darunter zwei in Gemein- 
schaft mit dem Bezirksverein an der niederen Ruhr. 

Von grösseren Vorträgen sind zu erwähnen zwei über 
Präcisionssteuerungen und je einer über die Anfertigung von 
l’ahrplänen für Eisenbahnen, über Spannungen in Eisen und Stahl 
durch ungleiches Schwinden, über homoges Flusseisen, über 
die Einmauerung einer Cüvelage, über einen Dampfkessel- 
Unfall, über die Verbindung und Dichtung schmiedeeiserner 
Röhren, über elektrische Beleuchtung, Injectoren zum Betriebe 
hydraulischer Hebevorrichtungen, die Bedeutung von Indicator- 
versuchen, über Fabrikation und Abnutzung von Radreifen 
und über Schiffskessel-Constructionen. Ausserdem beschäftigten 
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die Versammlungen sich mit der Besprechung technischer 
Fragen, Angelegenheiten des Haupt- und Bezirksvereines, Be- 
richterstattungen u. s. w. 

Endlich ist über zwei nach aussen gerichtete Thätig- 
keiten des Bezirksvereines zu berichten: die Gewerbeaus- 
stellung in Düsseldorf und die Errichtung eines Lesezimmers. 
Nachdem der Bezirksverein die einleitenden Schritte zu einer 
Gewerbeausstellung für Rheinland-Westfalen so weit gefördert, 
als es in seiner Macht lag, übergab er deren Fortsetzung einer 
am 25. August 1573 zusammengetretenen Versammlung von 
Industriellen. Er hatte dabei die Genugthuung, dass diese 
Versammlung an seine Vorarbeiten anknüpfte und sich die 
erhaltene Anregung zu eigen machte, dass sie einen Ausschuss 
ernannte, welcher die Angelegenheit rüstig weiter förderte. 
Mit dem Vorstande der für 1380 in Aussicht genommenen 
Ausstellung bleibt der Bezirksverein in fortwährender Ver- 
bindung. 

Das technische Lesezimmer, zu welchem nicht nur die 
Mitglieder des Vereines, sondern auch solche Nichtmitglieder, 
welche einen geringen jährlichen Beitrag zahlen, Zutritt haben, 
ist in Verbindung mit einem Zimmer zum Auslegen der Patent- 
schriften, welche von dem Patentamte kostenfrei überlassen 
werden und von Jedermann kostenfrei einzusehen sind. 

2) Der Berliner Bezirksverein ist nur wenige Tage 
jünger als sein Vorgänger, am 30. August 1356 gegründet 
worden. Seit der letzten Hauptversammlung stieg seine Mit- 
gliederzahl von 189 auf 197, und wurden die zwölf ordent- 
lichen und eine ausserordentliche Versammlung, welche er 
unterdessen abhielt, von durchschnittlich 50 Mitgliedern be- 
sucht. Als Gegenstände von besonderer Wichtigkeit, denen 
eingehendere Verhandlungen und eifrige Discussionen gewidmet 
wurden, sind die Neugestaltung der Gewerbeschulen und die 
Umformung der Vereinszeitschrift und ihrer Redaction zu 
bezeichnen. Ausserdem behandelten ausführlichere Vorträge 
die Untersuchung von Feuerungs- und Generatorgasen, die 
Transmissionen auf den Ausstellungen zu Philadelphia und 
Paris, die Kleinmotoren, die Berliner Wasserwerke, elektrische 
Beleuchtung und dynamo-elektrische Maschinen sowie elek- 
trische Transmissionen, ferner Fortschritte in der Formerei 
und Gussputzerei, die Berliner Gewerbeausstellung, Australien 
mit Bezug auf die Ausstellung in Sydney, endlich den Stand 
und die Aussichten der Eisen- und Stahlindustrie. Daneben 
fanden eingehendere Besichtigungen der Vereinsbrauerei in 
Rixdorf, des Etablissements von Ludwig Löwe & Co. sowie 
der Apparate von Siemens & Halske in der Gewerbeaus- 
stellung statt. 

Die Ausstellung selbst hat das Interesse des Vereines in 
hohem Masse hervorgerufen, welches darin seinen Ausdruck 
fand, dass eine grössere Anzahl von Berichterstattern ernannt 
ist, welche zur Zeit noch mit der Aufstellung eingehender 
Berichte über die hervorragendsten Gegenstände der Aus- 
stellung beschäftigt sind. 

Schmerzlich berührt wurden die Vereinsmitglieder durch 
den plötzlichen Verlust ihres am 19. April verstorbenen Vor- 
sitzenden und langjährigen Mitgliedes, des Hrn. C. Kayser. 

3) Bei dem Aachener Bezirksverein, welcher sich 
am 2. November 1856 constituirte, betrug die Zahl der Mit- 
glieder, welche zu Anfang des Jahres 1378 sich auf 204 
stellte, zu Ende desselben 202 und ist bis heute auf 206 ge- 
wachsen. Es wurden zehn Versammlungen abgehalten, welche 
durchschnittlich von 66 Mitgliedern besucht waren. In diesen 
Versammlungen wurden in grösseren Vorträgen behandelt: 
Fortschritte in der Sodafabrikation, das Presshartglas von 
Siemens in Dresden, schmiedeeiserne Riemenscheiben und 
Hanfseil-Transmissionen, die Methoden der Imprägnirung von 


Bahnschwellen und Telegraphenstangen, Gasfeuerung zum 
Dampfkesselbetrieb, die Koepe’sche Fördereinrichtung, 
Telephone, elektrische Regulirlampen in Bezug auf deren Ver- 
wendung zur Beleuchtung gewerblicher Etablissements sowie, 
mit Versuchen begleitet, verschiedene elektrische Regulatoren 
neuerer Construction, die Generatoren nach dem System 
Gröbe-Lürmann, die Entstehung und Entwickelung der 
Association des Ingenieurs sortis de l’&cole de Liege, ameri- 
kanische Werkzeuge, die Verhandlungen des Iron and Steel 
Institute, Transmissionen mit Riemenbetrieb 
endlich die Reparatur hoher Schornsteine.e Von längeren 
Discussionen sind hervorzuheben die über Gasfeuerung, über 
Dampfcondensations- Apparate bei Dampfmaschinen, über 
schmiedeeiserne Riemenscheiben, über elektrische Regulatoren 
und über die Verwendung von Gussstahl an Stelle von 
Schmiedeeisen. 

Die Commissionen des Bezirksvereines beschäftigten sich 
unter Erstattung von Referaten mit einem Antrage, betreffend 
die Wochenschrift und die jährliche Hauptversammlung, mit 
der Anwendung der Gasfeuerung auf Dampfkesselbetrieb, 
mit der Aufstellung von Normalprofilen für Walzeisen, mit 
der weiteren Ausbildung des Patentblattes und mit den 
Honorarsätzen für Ingenieurarbeiten. 

Von erstatteten Berichten sind hervorzuheben die über 
die Delegirtenversammlung in Gotha und über die Haupt- 
versammlung in München. Nicht unerwähnt darf bleiben, 
dass aus dem Schosse des Bezirksvereines ein Buch hervor- 
gegangen ist, welches sich die Aufgabe gestellt hat, die Lage 
der Eisenindustrie verbessern zu helfen; es ist dies das von 
Hrn. Prof. Intze unter Mitwirkung der Eisencommission ver- 
fasste Buch: „Tabellen und Beispiele für eine rationelle Ver- 
wendung des Eisens zu einfachen Bauconstructionen.“ 

4) Ihm folgte am 7. December der Pfalz-Saarbrücker 
Bezirksverein, über welchen mitgetheilt wird, dass er von den 
am 1. Januar ihm angehörenden 129 Mitgliedern zwei durch 
den Tod, eines durch Austritt verlor, dagegen seitdem fünf 
neue gewann, so dass die augenblickliche Mitgliederzahl 
131 beträgt, gegen 126, welche der vorjährige Bericht auf- 
führt.*) Neben sieben Versammlungen, welche seitdem statt- 
fanden, wurden die Besichtigung zweier Fabriken und eine 
Festfahrt unternommen. Die Betheiligung an den Versamm- 
lungen lässt ein erhöhtes Interesse constatiren, trotz der 
grossen räumlichen Ausdehnung des Vereinsgebietes. An den 
fünfzehn Vorträgen und Berichten, deren Veröffentlichung zum 
Theil noch rückständig ist, betheiligte sich eine grössere An- 
zahl der Mitglieder, während in der Schulfrage, in der Zeit- 
schrift- und der Eisen- und Stahlfrage die Commissionsmit- 
glieder eine rühmlich anzuerkennende Thätigkeit entwickelten. 

Die Einführung regelmässiger Vereinsabende (jeden Sonn- 
abend, mit Ausnahme der Sommermonate) bewirkt eine 
grössere Annäherung der Mitglieder an einander und trägt 
dadurch zu einer lebhafteren Vereinsthätigkeit bei. 

An dieser Stelle wäre eigentlich der Westfälische 
Bezirksverein einzufügen, welcher am 14. December seine 
constituirende Versammlung abhielt. Indessen ist derselbe 
nach etwa zweijährigem Bestehen infolge örtlicher Verhältnisse 
entschlafen und erst später zu neuem Leben erwacht. 

Hiermit schliesst die Reihe der Bezirksvereine, welche 
noch in dem Geburtsjahre des Hauptvereines ihre Thätigkeit 
begannen, aber gleich im Anfange des nächsten Jahres, am 
15. Februar 1857, folgte ihnen 

5) der Oberschlesische Bezirksverein. Dieser hat 
sich im Laufe des verflossenen Jahres in erspriesslicher Weise 


in Amerika, 


*) Durch ein Versehen sind damals 136 Mitglieder angegeben. 
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entwickelt und zählt heute 146 gegen 133 Mitglieder des Vor- 
Jahres. Die rege Betheiligung an den Versammlungen ver- 
dankt er zumeist den Excursionen, bei denen stets die neuesten 
Anlagen und Maschinen der oberschlesischen Industrie meist 
im Betriebe den Mitgliedern vorgeführt werden und jedem 
einzelnen Gelegenheit geboten wird, sich nach allen Rich- 
tungen hin zu informiren. Für grössere Vorträge sind in- 
dessen leider immer noch nicht die geeigneten Kräfte zu 
interessiren; die überwiegende Mehrzahl der Mitglieder gehört 
dem praktischen Betriebe an, und es fehlt den meisten an 
Zeit für grössere Ausarbeitungen. 

Im Laufe des Vereinsjahres wurden im Ganzen sechs 
Versammlungen und vier Commissionssitzungen abgehalten, 
von denen erstere durchschnittlich einen Besuch von 40 Mit- 
gliedern aufwiesen. Drei der Versammlungen waren mit 
Excursionen verbunden, in den übrigen wurden die vom Vor- 
stande des Hauptvereines angeregten Fragen zum Austrage 
gebracht, und bewährte es sich auch in diesem Falle, die 
einzelnen Vorlagen durch Commissionen gehörig vorberathen 
zu lassen. 

Der Vorstand des Vereines hat ausserdem die Führung 
der auf einer Studienreise begriffenen Studirenden der poly- 
technischen Hochschule zu Hannover übernommen und die- 
selben auf einer dreitägigen Excursion durch Oberschlesien 
begleitet. Die Vereinsinteressen auch nach dieser Richtung 
zu vertreten, den Studirenden entgegen zu kommen und dem 
Vereine die jüngeren Kräfte nicht zu entfremden, möchte der 
Oberschlesische Bezirksverein auch den übrigen Vereinen ans 
Herz legen und wünscht noch oft Gelegenheit zu haben, 
anderen Jüngern der Technik mit der praktischen Erfahrung 
seiner Mitglieder nützlich zu sein. 

Von dem am 20. Juni gegründeten Bezirksverein „für 
Magdeburg und Umgegend“ sind keine Mittheilungen ein- 
gegangen; das Gleiche gilt von dem Thüringer Bezirks- 
verein, welcher sich am 30. Juni 1861 constituirte. 

6) Kurze Zeit darauf entstand am 12. Juli desselben 
Jahres der Stettiner Bezirksverein, der sich im Jahre 1869 
zu einem Bezirksverein erweiterte. 
Diesem gehören augenblicklich, ebenso wie zur Zeit des 
letzten Berichtes, 60 Mitglieder an, von welchen sich in der 
Regel die Hälfte an den Versammlungen betheiligte. Es 
wurden sieben ordentliche Sitzungen abgehalten, und sind von 
den darin durch Vortrag oder Discussion behandelten Gegen- 
ständen hervorzuheben: das Ausstellungswesen, speciell die 
permanente Provinzial-Gewerbeausstellung für Pommern in 
Stettin; Construction und Prüfung von Dampfkesseln; Ein- 
richtung und Ziele von Prüfungsanstalten für Baumaterialien; 
Untersuchung des Heizwerthes verschiedener Steinkohlen- 
sorten; die Zollpflichtigkeit der zum Schiffbau zu verwenden- 
den Eisenmaterialien. Auch die Gewerbeschulfrage und die 
Angelegenheit der Reorganisation der Vereinszeitschriften 
wurden eingehenden Verhandlungen unterzogen. 

7) Die Vereinsthätigkeit des Cölner Bezirksvereines, 
der am 28. August 1861 zusammentrat, hat zwar im abge- 
laufenen Vereinsjahre eine besondere Steigerung nicht erfah- 
ren, doch ist das Interesse an der Vereinssache stets wach 
geblieben, und kann constatirt werden, dass an den Versamm- 
lungsabenden die Vorträge und Discussionen stets die leb- 
hafteste Theilnahme gefunden haben. Freilich entsprach auch 
in diesem Jahre, ebenso wenig wie in den letzteren, der 
Besuch der Versammlungen der Mitgliederzahl des Vereines; 
es war durchschnittlich nur der vierte Theil sämmtlicher Mit- 
glieder in den Versammlungen anwesend. Der Grund hiervon 
muss in der grossen Zahl anderer Vereine in Cöln gefunden 


werden, welchen ein Theil der Mitglieder ebenfalls anzuge- 
x * 


Pommerschen 


hören Veranlassung hat. Mit Rücksicht hierauf wurde eine 
Verlegung des Vereinsabends vom Montag auf den Donnerstag 
für zweckmässig erachtet und beschlossen; ebenso, um die 
Verbindung der Mitglieder mit dem Vereine zu verstärken, 
die auszugsweise Mittheilung der Protokolle mit der Einladung 
zur nächsten Versammlung eingeführt. 

Grössere Vorträge wurden gehalten über die Fabrikation 
des Leuchtgases, über Drahtseilbahnen, die Destillation des 
Ammoniakwassers, die Pariser Ausstellung, über ein neues 
Abfuhrsystem und über die Dampfmaschinen nach Patent 
Zimmermann. Diesen Vorträgen schlossen sich zahlreiche 
kleinere Mittheilungen und Besprechungen an, zu denen in 
vielen Fällen in anerkennendster Weise den Mitgliedern Muster 
und Modelle vorgelegt wurden. So kamen zur Ansicht eine 
neue Flasche für kohlensaure Getränke mit selbstthätigem 
Verschluss, Muster von fabrikmässig hergestellten Keilen und 
Splinten, ein Trichter zum Einfüllen von Flüssigkeiten bis 
auf eine bestimmte Höhe im Gefäss, verschiedene Gusswaren, 
die Apparate zu dem Hardt’schen Copirverfahren, ein Braten- 
wender von der Pariser Ausstellung u. A. m. 

Von Discussionen ist namentlich die der Frage über die 
Vorbildung der Techniker zu erwähnen, insofern sie sich 
einer besonders warmen Betheiligung zu erfreuen hatte. 

Die Behandlung der vom Hauptvereine angeregten Fragen 
über die Classification der Baumaterialien, die Ausstellungen 
und die Aenderungen in der Redaction der Zeitschrift erfolgte 
zunächst in Speeialceommissionen, sodann in den Vereins- 
sitzungen in umfangreichster Weise, und es bekundete sich 
hierbei, wie aufmerksam die Mitglieder des Bezirksvereines 
auch den Vorgängen im weiteren Vereine folgen. 

Die vermehrten Anforderungen an die Casse des Bezirks- 
vereines haben eine Erhöhung des Beitrages von 3 auf 5 M 
erforderlich gemacht. 

Der erste und bisher auch einzige Fachverband in unse- 
rem Vereine, der Technische Verein für Eisenhütten- 
wesen, bewerkstelligte seinen Anschluss an den Verein 
deutscher Ingenieure mit dem 1. Januar 1362. Ein Bericht 
über seine Thätigkeit im abgelaufenen Jahre ist dem Refe- 
renten nicht zugegangen. 

8) Ueber den in demselben Jahre am 11. Mai gegrün- 
deten Sächsisch-anhaltinischen Bezirksverein wird 
mitgetheilt, dass er jetzt aus 64 Mitgliedern gegen 59 im 
vorigen Jahre bestehe. Es fanden seit der letzten Bericht- 
erstattung fünf Versammlungen in Bernburg, Cöthen, Bernburg, 
Wörlitz und Wernigerode statt und waren von 13 bis 20 Mit- 
gliedern und von 1 bis 15 Gästen besucht. Die Vorträge 
behandelten Pressen zur Herstellung hohler Blechwaren, 
Apparate zum Ventiliren und Kühlen, die Weltausstellung in 
Paris, die Zuckergewinnung aus der Melasse mittelst des 
Elutionsverfahrens, die Stenberg’sche Heissluftmaschine und 
einen neuen Verdampfapparat. In einer Versammlung wurden 
die Patentschriften vorgelegt, in einer anderen Mittheiluugen 
über die Tendenz und die bisherige Wirksamkeit des Schrau- 
benvereines gemacht, während die übrige Zeit der Sitzungen 
den Berichten über die Haupt- und Delegirtenversammlung, 
den vielen geschäftlichen Angelegenheiten und ausserdem 
technischen Discussionen gewidmet war. 

Eine sehr interessante Excursion fand nach der Zucker- 
fabrik Cöthen zur Besichtigung der Elutionsanlage statt. 

Die Versammlung in Wörlitz und dessen schöner Um- 
gebung wurde mit Damen veranstaltet, welche sich auch in 
grösserer Zahl betheiligt hatten. In ähnlicher Weise wurde 
mit der Versammlung in Wernigerode ein Besuch der höchst 
interessanten Gewerbeausstellung des Harzgebietes verbunden. 

9) Der Breslauer Bezirksverein, dessen Stiftungs- 
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tag der 9. April 1863 ist, zählt zur Zeit 42 Breslauer und 
6 auswärtige Mitglieder gegen 51 Breslauer und 6 auswärtige 
vor einem Jahre. In sieben ordentlichen Versammlungen, 
darunter zwei Generalversammlungen, bildeten zwei grössere 
Vorträge und die Discussion der den Hauptverein bewegenden 
Fragen die Grundlage der Berathungen. Die Vereinsabende 
waren durchschnittlich vom dritten Theil der Mitglieder 
besucht. 

Zwei Excursionen nach industriellen Anlagen erfreuten 
sich einer regeren Theilnahme, ein Abendfest im Anschluss 
an den Besuch der Studirenden der Hannoverschen technischen 
Hochschule versammelte eine grössere Anzahl der Mitglieder 
auch in geselligem Interesse. 

10) Wie schon erwähnt, hatte der bereits früher gegrün- 
dete Westfälische Bezirksverein mehrere Jahre lang zu 
existiren aufgehört, am 10. April 1864 constituirte er sich 
unter besseren Aussichten von neuem und zählte zur Zeit der 
Aufstellung des letzten Jahresberichtes 182 Mitglieder. Bis 
zum 1. Juli d.J. wurden ihm 3 durch den Tod entrissen, 
während 21 ausserhalb des Bezirksvereines wohnende aus- 
traten und sich grösstentheils den an ihrem Wohnsitze wir- 
kenden Bezirksvereinen anschlossen. Dagegen traten ihm 
40 neue Mitglieder bei, so dass er am 1. Juli wieder 198 Mit- 
glieder aufzuweisen hat. 

Der Verein entfaltete im letzten Jahre eine lebhafte 
Thätigkeit; es wurden acht ordentliche und eine General- 
versammlung abgehalten, darunter eine in Witten, die übrigen 
sämmtlich in Dortmund. Ausserdem wurde unter Betheiligung 
der Damen eine Landpartie nach Vollmarstein veranstaltet. 
Die Dortmunder Mitglieder, deren Zahl 83 beträgt, kommen 
jeden Mittwoch Abend in ihrem Versammlungslocale zusammen. 

Die kostenfreie Ueberlassung der Patentschriften seitens 
des Patentamtes und das Halten einer Anzahl der besten 
Fachzeitschriften machten die Einrichtung eines Lesezimmers 
nothwendig, und da dasselbe in dem Vereinslocale, der Reichs- 
capelle, nicht zu erhalten war, dem Vereine aber auf eine 
desfallsige Anfrage von der Casinogesellschaft zu Dortmund 
in der entgegenkommendsten Weise geeignete Räume zur 
Verfügung gestellt wurden, so nahm der Verein dies liebens- 
würdige Anerbieten mit bestem Danke an und hielt am 
19. Februar d. J. im Casino seine erste Versammlung ab, 
nachdem der Abschied aus den alten Vereinsräumen durch 
ein gemüthliches Abschiedessen gefeiert war. Die Ueber- 
siedelung in geeignetere Räume sowie die Auslage der Patent- 
schriften können mit als die Ursachen eines recht rege ge- 
wordenen Vereinslebens und als Grund des Beitrittes der 
erwähnten grösseren Anzahl von Mitgliedern angesehen 
werden; die Mittwochsversammlungen der Dortmunder Mit- 
glieder werden stärker als je besucht. Der Castellan der 
Casinogesellschaft beaufsichtigt die Vereinsbibliothek und die 
Gesellschaft selbst lässt in anerkennenswerthester Weise den 
Bezirksverein auch an den Vortheilen theilnehmen, welche 
aus eigener Küche und Keller ihren Mitgliedern zustehen. 

Um den Wünschen aller Mitglieder des Bezirksvereines 
möglichst gerecht zu werden, sollen fortan vierteljährliche 
Versammlungen an Sonntagnachmittagen in den verschiedenen 
Hauptorten des Bezirkes veranstaltet werden. Die erste 
wurde bereits im Mai in Witten abgehalten. 

11) Am 16. Juli 1865 zusammengetreten, hat der Be- 
zirksverein an der Lenne seit der letzten Hauptversamm- 
lung sechs der Arbeit gewidmete Versammlungen abgehalten, 
und in diesen kamen als besonders erwähnenswerthe Vor- 
träge und Mittheilungen solche über ein Probirverfahren für 
Dynamit, über technische Gasanalysen, über Salpeterinjeetion 
in die Bleikammern bei der englischen Schwefelsäure-Fabri- 


kation, über Zinkhüttenbetrieb, Kunstbutter und über einen 
Drahtzieh-Apparat zur Verhandlung. In Verbindung mit den 
Sitzungen wurden die Zinkhütte des Märkisch - westfälischen 
Bergwerksvereines und die Werke des Limburger Fabrik- und 
Hüttenvereines besucht. 

Die Theilnahme an den Sitzungen wurde nicht unwesent- 
lich durch die ungünstige Lage der Eisenbahnzüge beein- 
trächtigt, war jedoch im Ganzen befriedigend. Die letzte 
Versammlung war die besuchteste seit Bestehen des Vereines. 

Ein Mitglied wurde dem Bezirksvereine durch den Tod 
entrissen, 6 traten wegen Verlegung ihres Wohnsitzes nach 
entfernteren Orten aus dem Bezirksvereine aus, während ein 
Mitglied aus unbekannten Gründen seinen Austritt aus dem 
Haupt- und Bezirksvereine anmeldete.. Ebenso viele Mit- 
glieder wurden indessen durch Neueintritt gewonnen, so dass 
die Gesammtzahl derselben auf 79 stehen geblieben ist. 

In die Zwischenzeit, den Monat April 1866, fällt der 
Beitritt des „Vereines deutscher Ingenieure zu Chem- 
nitz“ als Bezirksverein zu dem Vereine deutscher Ingenieure. 
Leider 
muthigem Kampfe gegen die Ungunst der Verhältnisse seine 
Thätigkeit wieder einstellen. 

12) Bei dem Mannheimer Bezirksverein, der am 
4. Juli 1369 zusammentrat, fanden von Anfang August 1378 
bis Mitte Juli 1879 neun ordentliche Versammlungen sowie 
drei Exceursionen statt, an welchen durchschnittlich 25 Mit- 
glieder und 3 bis 4 Gäste theilnahmen. Vorträge wurden 
gehalten über Liebau’s patentirten Heiz- und Kochapparat, 
über Celluloid, über den Stand der chemischen Industrie auf 
der Weltausstellung zu Paris, über Cohnfeld’s automatischen 
Dampfkessel-Speiseapparat, über elektrische Beleuchtung, 
Prüfung und Classification der Baumaterialien, über Waagen 
mit besonderer Berücksichtigung der auf der Pariser Aus- 
stellung vertreten gewesenen Constructionen, über Leim- und 
Schmirgelscheiben - Fabrikation und über Kaltlochen von 
Metallen. 

Am 4. Juli feierte der Bezirksverein unter grosser Be- 
theiligung in Heidelberg sein zehnjähriges Stiftungsfest. 

Die Mitgliederzahl beträgt heute 94. 

Ueber seinen Nachfolger, den mit Anfang des Jahres 1870 
hinzugekommenen Darmstädter Bezirksverein, ist an dieser 
Stelle nichts weiter zu berichten, weil dieser bekanntlich 
später in den sein Gebiet umfassenden Frankfurter Bezirks- 


musste derselbe schon einige Jahre darauf nach 


verein aufgegangen ist. 

13) Der Hannoversche Bezirksverein hat sich im 
Mai 1370 constituirt; im abgelaufenen Jahre ist die Zahl der 
Mitglieder von 179 zu Anfang desselben auf jetzt 200 ge- 
stiegen, die der Theilnehmer von 38 auf 39 gewachsen. Von 
October 1875 bis Mai 1879 fanden fünf und zwanzig ordent- 
liche und zwei ausserordentliche Sitzungen statt mit einem 
Durchscehnittsbesuche von 53 Personen. In den ersteren 
wurden neben Mittheilungen der verschiedensten Art Vorträge 
gehalten. über Kinematik, über Arbeitsmaschinen auf der 
Pariser Ausstellung, Altes und Neues aus der technischen 
Physik, Entsilberung von Werkblei, Bestimmung von hohen 
Temperaturen, über Darstellung des Leuchtgases, eisernen 
Oberbau für Bahnen untergeordneter Bedeutung, über die 
Wülfel-Döhrener Secundärbahn, die Verwandlung von See- 
wasser in süsses Wasser durch directe Einwirkung der Sonne, 
über eine neue Gasmaschine, über Haftpflicht und Unfall- 
versicherung, eine neue Methode zur Hebung gesunkener und 
zur Rettung beschädigter Schiffe sowie zur schnelleren Füllung 
von Luftballons für Kriegszwecke, über den Bau des Per- 
sonenbahnhofes in Hannover, über Maschinen und Geräthe 
der Textilindustrie auf der Pariser Ausstellung, über die 
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Natur des Glases mit besonderer Berücksichtigung der Rubine 
und anderer gefärbter Glasflüsse, die rationelle Verarbeitung 
der Milch und das Lehfeldt’sche Centrifugal-Extrahirungs- 
verfahren, über die Dauer der Eisenbahn-Stahlschienen, über 
Heizwerth verschiedener Kohlensorten Dampfkessel- 
feuerungen, Vergleich der Steuerungssysteme von Collmann 
und Sulzer, das Messen der Geschwindigkeit des fliessenden 
Wassers, über Fabrikräume und Transmissionen, das Krigar- 
sche Schraubengebläse, über bessere Ausnutzung der Eisen- 
bahn-Personenwagen und ein neues System für zwei Classen 
mit Intercommunication durch Seitengang, endlich über die 
Bedeutung und die nächsten Aufgaben der Technologie. 

Die ausserordentlichen Sitzungen hatten zum Zweck 
einmal die Besprechung wegen Errichtung eines Karmarsch- 
Denkmals, das anderemal die Vorberathung der Tagesordnung 
für die Hauptversammlung, bei welcher Gelegenheit noch eine 
zusammenfassende Uebersicht des in der Entphosphorung des 
Eisens bisher Geschehenen gegeben wurde. 

Von Excursionen ist bis jetzt eine grössere nach den 
Bergrevieren des Fürstenthums Schaumburg - Lippe unter- 
nommen, an welcher sich 80 Mitglieder betheiligten. Eine 
zweite nach Hameln zur Besichtigung neuer Mühlen, Papier- 
und anderer Fabriken ist für den September festgesetzt. 
Ausserdem wurden gemeinschaftlich die Neubauten des Per- 
soneubahnhofes, der Post, der königl. Eisenbahnwerkstätten 
und des Polytechnikums in Augenschein genommen, gelegent- 
lich deren sich über 200 Theilnehmer zusammengefunden 
hatten. 

Zur Hebung des geselligen Verkehrs hat der Bezirks- 


für 


verein auch in diesem Jahre ein Abendessen mit Ball ver- 
anstaltet, welches sowie das Stiftungsfest sich der regsten 
Theilnahme zu erfreuen hatte. Auch finden im Sommer wie 
in früheren Jahren zwanglose Zusammenkünfte statt. 

14) Bei dem Siegener Bezirksverein, dessen Grün- 
dung auf den 17. Mai 1870 fällt, beträgt die Zahl der Mit- 
glieder 101 gegen 107 zur Zeit der vorigen Hauptversammlung. 
Es fanden fünf Versammlungen statt, besucht von durch- 
schnittlich 30 Mitgliedern, in welchen ausser den Vereins- 
angelegenheiten, Wahlen u. s. w. folgende Gegenstände ver- 
handelt wurden: über die 
Pariser Ausstellung, das Vorkommen und die Verwendung 
von Bauxit, Wasserhaltungsmaschinen, die Entphosphorung 
des Roheisens im Bessemerconverter, die Trockenlegung des 
Fueiner Sees (nach „Engineering“), Heizversuche mit ver- 
schiedenen Kohlensorten und die Anwendung des Orsat- 
schen Apparates, ein Bericht über die Verbandsversammlung 
der Dampfkessel - Ueberwachungsvereine in Zürich (Ten 
Brink’sche Feuerung, Haupt’sche Gasfeuerung u. s. w.), 
endlich Flusseisen. 

Der Bitte des Bezirksvereines kostenfreie Ueber- 
lassung der Patentschriften hat das kaiserl. Patentamt bereit- 


Hohofenconstructionen, Berichte 


um 


willigst entsprochen. - 

Von dem Braunschweigischen 
welcher sich 21. Februar 1872 dem Vereine deutscher 
Ingenieure anschloss, sind keinerlei Mittheilungen eingegangen, 


Bezirksverein, 


am 


dagegen berichtet 

15) der Bezirksverein an der niederen Ruhr, 
welcher gerade den Tag darauf sich constituirte, dass im 
Vereinsjahre 1878 die Theilnahme, welche dort die Fach- 
genossen dem Vereine schenkten, eine sehr rege gewesen ist, 
was auch der Zuwachs von 20 neuen Mitgliedern bethätigt. 
Ein Mitglied wurde dem Vereine durch den Tod entrissen. 

Im Laufe des Jahres wurden sieben Versammlungen ab- 
gehalten und zwei Excursionen behufs Besichtigung technischer 
Etablissements unternommen, Die Versammlungen, in welchen 


Themata aus dem Gebiete des Eisenhüttenwesens, des Dampf- 
maschinenbaues, des Eisenbahnwesens sowie der elektrischen 
Beleuchtung und Feuerungsanlagen behandelt wurden, waren 
durchschnittlich von 40 Mitgliedern besucht. Der Verein 
hatte die event. Aenderung des bestehenden staatlichen Sub- 
missionsverfahrens eingehend berathen und darauf bezügliche 
Vorschläge durch einen Delegirten auf der Versammlung in 
Gotha vorgelegt. 

Bei der einen Excursion wurde eine Trajectanstalt am 
Rhein, eine Hafenanlage, eine Vorrichtung, um beladene 
Kohlenwaggons in Schiffe zu kippen, und eine Schiffswerft 
besichtigt; die zweite, welche in Gemeinschaft mit dem Nieder- 
rheinischen Bezirksvereine gemacht wurde, gab Gelegenheit 
zur Besichtigung eines Blechwalzwerkes, einer Kessel- und 
einer Waggonfabrik. 

Unter zahlreicher Betheiligung von Damen und Freunden 
des Vereines wurde im August eine Vergnügungsfahrt auf 
dem Rhein zu Dampfer nach Budberg gemacht. 

Um bei dem Publicum ein reges Interesse für den Verein 
zu erwecken und um das Ansehen des Vereines auch in 
weiteren Kreisen zu fördern, wurden die Sitzungsprotokolle 
auszugsweise oder wörtlich, je nachdem der Inhalt von allge- 
meinem Interesse erschien, in’ den bedeutenderen, Zeitungen 
des hiesigen Industriebezirkes veröffentlicht. 

Die in der zweiten Hälfte des Jahres 1873 mit dem 
kaiserl. Patentamte gepflogenen Unterhandlungen wegen kosten- 
freier Ueberlassung der Patentschriften an den Verein fanden 
im Januar 1379 durch die Bewilligung derselben seitens des 
Patentamtes den gewünschten Abschluss, und waren ebenso 
alle Vorkehrungen getroffen, um im Jahre 1879 in der „Loge 
zur deutschen Burg* in Duisburg das Patentschriften - Lese- 
zimmer eröffnen zu können. 

16) Aus dem Jahre 1873 ist der Beitritt von zwei Be- 
zirksvereinen zu verzeichnen; der mit Anfang des genannten 
Jahres hinzugekommene Bergische Bezirksverein büsste 
seit dem vorjährigen Berichte infolge Verzuges nach anderen 
Orten zwei Mitglieder ein, dagegen erfolgten zwölf Beitritts- 
erklärungen, so dass die Zahl der Mitglieder gegenwärtig 
83 beträgt. Die neu eingetretenen Mitglieder gehörten dem 
Hauptvereine bisher noch nicht an. Dem Wohnorte nach 
vertheilt sich die grösste Zahl der Mitglieder auf die Städte 
Elberfeld und Barmen, einzelne auf die Nachbarorte Neviges, 
Solingen, Hagen, Vohwinkel, Ronsdorf, Remscheid und 
Hammerstein. Ueber die dem Berufe nach so eigenartige 
Zusammensetzung des Bezirksvereines giebt folgende Zu- 
sammenstellung Aufschluss: 

10 Eisenbahn-Maschinentechniker, 
15 Ingenieure von Maschinenfabriken, 
9 Maschinenfabrikanten, 
5 Civil-Ingenieure, 
8 Betriebs-Ingenieure von Fabriken der Textilindustrie, 
6 Inhaber und Dirigenten verschiedener technischer 
Etablissements, 
5 Chemiker, 
6 Gas- und Wassertechniker, 
2 Architekten und Bauunternehmer, 
2 Gewerbeschullehrer (Ingenieure), 
2 Ingenieure des Dampfkessel-Revisionsvereines, 
1 Staatsbaubeamter, 
1 Eisenbahn-Betriebsbeamter, 
1 Eisenbahn-Telegraphenbeamter, 
2 Kaufleute. 

Der Verein hielt im Ganzen elf Versammlungen, darunter 
vier Hauptversammlungen ab. Bei diesen war die geringste 
Zahl der Theilnehmer 15, die grösste 35, die durchschnitt- 


liche 26 oder 31 pCt. der Gesammtzahl der Mitglieder; auch 
wurden in den meisten Sitzungen und zwar durchschnittlich 
drei Gäste durch Mitglieder eingeführt. 

Von wissenschaftlichen und technischen Fragen wurden 
in Gestalt von Vorträgen oder längeren Discussionen vor- 
zugsweise die folgenden behandelt: Prüfung und Construction 
von Dampfkesseln, alkalisirte Cellulose zur Verhütung von 
Kesselstein, Cosinus-Regulatoren, die Vorbereitungen zur 
Düsseldorfer Gewerbeausstellung, die Erstattung von techni- 
schen Literaturberichten, Riemenbetrieb, Hauswasserversorgung, 
die Bierfabrikation der Neuzeit, Barometerblumen, die Dar- 
stellung chemisch reinen schwammigen Silbers, die Lehrlings- 
frage in der Grossindustrie, endlich die Industrie Amerikas. 

Den Redactionen der Elberfelder und der Barmer Zeitung 
wurden, wie schon im vorigen Jahre, nach den Sitzungen 
kürzere Referate über die Verhandlungen des Bezirksvereines 
zur Veröffentlichung zugesandt und hierdurch versucht, auch 
in weiteren Kreisen der Städte Elberfeld und Barmen sowie 
der Umgegend Interesse für die Vereinsbestrebungen zu 
erwecken. 

Wie alljährlich beging der Bezirksverein am 2. December 
sein vorjähriges Stiftungsfest durch gemeinschaftliches Abend- 
essen und Ball. 

Am 6. bis 8. April d. J. hatte er die Ehre, die Ver- 
sammlungen der Delegirten des Gesammtvereines in seinen 
Versammlungsräumen abhalten zu sehen. 

Der Harzer Bezirksverein hat schon seit längerer 
Zeit kein Lebenszeichen mehr von sich gegeben. 

17) Mit Anfang des Jahres 1874 trat der Mittelrheinische 
Ingenieurverein unserem Vereine als Bezirksverein bei. 
Heute zählt derselbe 116 Mitglieder gegen 115 im Vorjahre. 
Die monatlichen Versammlungen, welche in Coblenz, Ober- 
lahnstein und Ems abgehalten wurden, zeigten einen durch- 
schnittlichen Besuch von 24 Mitgliedern, denen sich in der 
Regel einige Gäste zugesellten. An den im August und 
September v. J. unternommenen Ausflügen nach Niedermendig 
und dem Laacher See sowie nach Hüls und Horchheim zur 
Besichtigung der grossen Brückenbauten über Mosel und 
Rhein nahm eine grosse Zahl von Damen und Herren theil. 

In den geschäftlichen Versammlungen wurden sechs 
grössere Vorträge gehalten und mehrere ausführliche Referate 
über die Reorganisation der Vereinszeitschriften, über die 
Zweckmässigkeit einer Agitation zur Herbeiführung einer 
allgemeinen deutschen Ausstellung sowie über die Schulfrage 
erstattet. 

15) Der Frankfurter Bezirksverein, gegründet am 
19. November 1875, hielt seit dem Berichte für die vorjährige 
Hauptversammlung sieben Versammlungen ab, von denen eine 
Generalversammlung und vier ordentliche Versammlungen in 
Frankfurt a/M. und eine in Darmstadt zusammentraten. 
Excursionen fanden die eine nach Mainz, die andere nach 
Amöneburg und Biebrich statt. Die durchschnittlich von 40 
bis 50 Mitgliedern besuchten Versammlungen behandelten 
neben den geschäftlichen Vorlagen, den Berichten über die 
Delegirtenversammlungen und den für letztere erforderlichen 
Vorverhandlungen und Wahlen, als Gegenstände von grösserer 
Wichtigkeit namentlich die Versicherungen gegen die Haft- 
pflicht und die diesbezügliche Petition der Magdeburger 
Allgemeinen Unfallversicherungs-Actien-Gesellschaft sowie Be- 
richte über die Pariser Ausstellung. Daneben wurde eine 
grosse Anzahl von sonstigen technischen Fragen bearbeitet 
und behandelt, so die schmiedeeisernen Riemenscheiben, das 
Studt’sche Patent-Dynamometer und dessen Anwendung zur 
Werthbestimmung von Baumaterialien, Pohlig’s Kesselstein- 
mittel, Engelhard’s Patent-Flaschenzug u. A. m. Auch 


wurden specielle Zeichnungen des Centralbahnhofes für Frank- 
furt vorgelegt und erläutert. In der in Darmstadt abgehaltenen 
Versammlung wurden die Mitglieder durch zwei grössere 
Vorträge über elektrisches Licht erfreut, von denen der eine 
höchst belehrenden Versuchen be- 
gleitet war. 

Der Ausflug nach Mainz führte die Theilnehmer in die 
grosse königl. Conservenfabrik, deren Besuch in höchst ent- 
gegenkommender Weise durch die vorgesetzten Behörden 
gestattet worden war; auch wurde der Verein von den Herren 
Offizieren der Fortification auf das Liebenswürdigste be- 
willkommnet und bewirthet. In gleicher Weise interessant 
und für die Mitglieder instructiv gestaltete sich der Ausflug 
nach Amöneburg und Biebrich in die grossartige Cementfabrik 
der Herren Dyekerhoff & Söhne und in die Cementwaren- 
Fabrik der Herren Dyckerhoff & Widmann. 

Durch Wegziehen aus dem Bezirksvereinsgebiete und aus 
sonstigen Gründen «schied eine Anzahl von Mitgliedern aus, 
dagegen traten auch mehrere neue Mitglieder hinzu, und so 
stellt sich z. Z. die Zahl der Vereinsmitglieder auf 134. 

19) Im Jahre 1876 und zwar am 4. Mai trat der 
Bayerische Bezirksverein zusammen. Dieser hatte seit 
Erstattung des letzten Berichtes zunächst die Ehre, für die 
XIX. Hauptversammlung die Vorbereitungen zu treffen und 
den Gesammtverein in München zu empfangen. Diesem Um- 
stande verdankt er ein regeres Vereinsleben vor wie nach 
der Hauptversammlung, welches wesentlich dazu beitrug, dass 
die Mitglieder des jungen Bezirksvereines bei der gemeinsamen 
Arbeit und dem eifrigen Streben gegenseitig ihre Kräfte 
kennen und schätzen lernten, auch einander freundschaftlich 


von interessanten und 


näher kamen. 

Die Versammlungen wurden, wie im vergangenen Jahre, 
theils in München theils in Augsburg abgehalten und zwar 
drei Generalversammlungen und vierzehn Mitgliederversamm- 
lungen. Neben technischen und wissenschaftlichen Vorträgen 
wurden hierin die vom Vorstande des Gesammtvereines zur 
Behandlung vorgelegten und durch Commissionen berathenen 
Fragen mit regem Eifer und Interesse discutirt. 

Zu erwähnen sind noch zwei technische Excursionen, 
eine kleine Unterhaltung mit Tanz, welche sich an die zweite 
Generalversammlung schloss, und regelmässige wöchentliche 
gesellige Zusammenkünfte zu Ende vorigen Jahres und jetzt 
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wieder seit Mitte Sommer. Einer Einladung des benach- 
barten Württembergischen Bezirksvereines zu seiner Ver- 
sammlung in Ulm wurde durch den Besuch mehrerer Mit- 
glieder und die Entsendung des Vorsitzenden als Delegirten 
Folge gegeben. 

Die Zahl der Mitglieder beträgt bei lebhaftem Wechsel 
127 gegen 126 des Vorjahres. 

Es wäre nun noch über die beiden jüngsten Bezirks- 
vereine, welche im Laufe des Jahres 1377 für den Verein 
deutscher Ingenieure gewonnen wurden, den Hessischen 
und den Württembergischen Bezirksverein, zu be- 
richten. Beide haben indessen über ihre Thätigkeit im ab- 
gelaufenen Jahre keine Mittheilungen an den Unterzeichneten 
gelangen lassen. 

Berlin, August 1877. R. Ziebarth. 
Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 

Eingegangen 13. August 1879. 
Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 3. August 1879 in Wernigerode. 
— Vorsitzender: Hr. C. Lüders. Schriftführer: Hr. Schöne. 
Anwesend 18 Mitglieder und 2 Gäste. 

Der Vorsitzende eröffnete die Sitzung mit geschäftlichen 
Mittheilungen. Ueber die Frage, ob zu der Hauptversamm- 
lung in Hamburg ein Delegirter zu entsenden sei, entspann 
sich eine längere Debatte; schliesslich wurde Hr. Schmelzer 
als solcher designirt und derselbe zugleich beauftragt, be- 
sonders dahin zu wirken, dass der jeweilige Geschäfts- 
führer des Hauptvereines entschieden stimmfähiges Mitglied 
des Hauptvorstandes sein müsse. — 

Es folgte die Wahl von Fachreferenten, welche dem 
Vorstande des Hauptvereines als solche für einige im Bezirke 
besonders gepflegte Industriezweige vorgeschlagen 
sollten, und den Rest der Sitzung füllten innere Vereins- 
angelegenheiten. — 

An die Verhandlungen schloss sich ein gemeinschaftlicher 
Besuch der Gewerbeausstellung für das Harzgebiet. 


werden 


Berichtigung. 
In No. 32, Seite 306 Spalte 2, Zeile 27 v. u. lies 
feuchten Materialien statt feinsten. 


Köniel. 


zu Dresden. 


Die Vorlesungen des Wintersemesters 1879/80 beginnen am 6. October. 


dungen zum Eintritt sind vor diesem Zeitpunkte einzureichen. 


Ueber die Organisation des Polytechnikums giebt das neue „Statut“ vom 1. Mai 1378 
sowie die „Studienordnung“ (vom 24. Juli 1878), welche Drucksachen bei der Direction 
gratis bezogen werden können, Aufschluss; über die Aufnahmebedingungen insbesondere ist 
das Nähere zu ersehen in $25 des Statuts und in $$ 1 bis 7 der Studienordnung. Aufnahme- 


prüfungen finden nicht statt. 


Für die Anmeldung wird das Formular eines Anmeldebogens ausgegeben, welches 
auszufüllen und mit den in der Studienordnung $ 2 bezeichneten Zeugnissen bei der Direction 


einzureichen ist. 


Die Inseriptionen beginnen am 4. October und werden spätestens am 11. October 


geschlossen. 
Dresden, den 5. August 1879. 


Die Direction des Königl. Sächs. Polytechnikums. 


Dr. Gustav Zeuner. 


Süchs. Polyiechnikum 
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C. Beissel’?s Dentjches Patent 


von 2 bis 150 Pfertefr. find vortheilhaft 
in Anlage und Betrieb; großer Dampfs 
und Wüfferraum; hödfter Dampfdrud; 
Ueberhigung des Vorzügliche 
Neferenzen. Außer Vorftehenden bauen 
auch Noots Kefjel, (Driginal-Eonftruct.) 


Compound -Dampfmaschinen 


find einfacher, folider, brauden weniger 
Koble als beite Corlife und Ventilmafchinen 
(1 Kar. per Stunde und Pferd, madt 3.8. 
für 50 Pferde nur 10 Etr, Kohle in 10 
Stunden.) Garantie des Kohlenverbraucs. 
Verbefferung alter Mafchinen und Umbau 


Dampfes. 


Emil von GAHLEN & 6% in Gemeshem bei Düsseldort 


liefern als Specialität: 


Kessel-, Brücken-u.Sehiffsnieten in l. Qualität 


sowie conisch gepresste Nieten aller Art in Eisen, Kupfer und Messing. 


in Compound-System. 

Eqwilibrirte „Killiput“ Dampf 
maichinen jolidefter Conftruction fojten pro 
Pferdekraft nur ME. 30 bis 100 je nad 
Größe. 

Agenten gefucht. 


#0. Beissel & Co., Ehrenfeld. 
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Achtung! Achtung! 


Gestützt auf die besten Zeugnisse und Referenzen hoher Baubeamten 
Sr. Majestät des deutschen Kaisers und Königs von Preussen, sowie vieler 
Herren Fabrikbesitzer aus allen Gegenden Deutschlands und des Auslandes erlauben 
sich die ergebenst Unterzeichneten, die resp. hohen Baubeamten sowie die Herren Fabrik- 
besitzer in Kenntniss zu setzen, dass wir schiefe ete. Dampfschornsteine gerade richten, 
einbinden und ausfugen, sowie jede Reparatur der gefährlichsten Art nach lang- 
jähriger Erfahrung sicher und gut, 


ohne den Betrieb zu stören, ausführen, 
Blitzableiter neuester Construction an denselben anbringen ete. Sämmtliche Arbeiten 
führen wir von unserem Kunstgerüste aus und geben dasselbe gratis. Aufträge 
werden von Unterzeichneten jeder Zeit entgegen genommen. 
Hochachtungsvoll 


Heinrich Hohmann & Fr. Ebeling 


Schornsteinkünstler 
Bernburg, Herzogthum Anhalt. 


_ Die Werkzeugmaschinenfabrik und Eisengiesserei 


Vo ERNST SCHIESS in Düsseldorf-Oberbilk 


fertigt und liefert 


Rollen aller Art 


(für Centralweichenstellungen, optische Telegraphen, Flaschen- 
züge ete. ete.) und andere Rotationskörper nach dem ihr sub 
6935 patentirten Verfahren, welches allein die schnellste, 
sauberste und genaueste Herstellung ermöglicht. Muster und 
Preise werden auf Verlangen abgegeben. — Leistungsfähige 
Giessereien kn ‚das Recht der Anwendung des Verfahrens erwerben. 
aller Länder besorgt und verwerthet 
Civ.-Ingen. u. Pat.-Anw. 


| PATENT C. Groner » BerlinW. „Behrenstr.28. 


Pr ompte Auskunft üb. Patente u. PATENT-ANME LDUNGEN. 


E inspruch gegen 
Patentanmeldungen 
und gegen Patente. 
Vertretung in 
Patent-Prozessen. 


Grossh. technische Hochschule zu Darmstadt 


mit folgenden Abtheilungen: 
technische Schule, 
10. October. Beginn der Vorlesungen 15. October. 


Bauschule, Ingenieurschule, Maschinenbauschule, Chemisch- 
Mathematisch -naturwissenschaftliche Schule. Anmeldungen bis zum 
Programme gratis vom Secretariat. 

Die Direction. 
Dr. Schäffer. 


P. Schneitler & van den Wyngaert 


Civil-Ingenieure. Specialität: Mühleneinrichtungen. 
Müuüllerstr. 179b. BERLIN N. Müllerstr. 179. 

Permanente Ausstellung von Maschinen der Müllerei und der verwandten Fächer. 

Nachsuchung und Verwerthung von Patenten, Referate über Patent-Anmeldungen. 


| 

DH Hp Sack, Civil- Ingenieur u. Patentanwalt 
Plagwitz - Leipzig, 

übernimmt nt Zusicherung GEnieanharthe 

Ausführung zu günstigen Bedingungen und 

mässigen Preisen alle ins Patentfach schlagen- 

den Arbeiten. Beste Referenzen bezügl. er- 


Directer Import und Lager 


derbesten undächten amerikanischen 


Mineral-Maschinen-Vele, 
folgreicher Verwerthung von Patenten. Dampf-Oylinder-Oel, r 
Soon Ks at Qunikles u, helles Maschinen-Del, Spindelöl, 
. Thieröle (Klauenöle), 
[einstes helles säurefreies Maschinen-Oel, 


rein vegetabilisch, 39° Fettgehalt, 
\Waren-Kammradlett, Tale- u. Walzentett, 


Putzw olle, Schmirg elu. Leinen, 
F. Horn’s D. R.-Patent. | 


' technische Materialwaaren, 
95 Procent Vacuum.  Doppel-Selbftöler mit Füllöffnung, 


Ww en a Rinne 


RE N 


für Dampfmaschinen jeglicher Art bis zu den 
grössten Dimensionen. 


Bequemes Anbringen an vorhandene 


: ! ä LAGER 
schinen. stthätiges Ansaugen de - a ee a I nee ae 
Maschin Q Selbstth age Ansaugen des Ein in schottischen, englischen u. amerikanischen 
spritzwassers und äusserst geringer Kraftver- Teasr  Tresheichiin 


brauch. — Prospecte und Zeugnisse über be- 
währte Ausführungen gratis. 


Rudolf Strömer, Höln. 


Galf'sche Gelenkketten 


sowie die hierzu gehörigen Kettenrollen und 
Kettenachsen, auf der Theilmaschine gefräst, 
liefern 


ZUBEL, NEUBERT& CIE in Schmalkalden. 


OMP. 


WıRrrH 


Patent- Anwalte in Frankfurt a/M. 


Wärmeschutzmasse 


zur Bekleidung von warmen Flächen zum 
Schutze gegen Abkühlung, von kalten Flächen 
zum Schutze gegen Erwärmung, sowie zum 
Schutze gegen Einfrieren, aus der Hannover- 
schen Dampfkessel- Bekleidungs- Fabrik 
(die Masse ist die am besten isolirende, die 
leichteste und billigste, pr. Quadratmeter 
Fläche und em Dicke nur 10 bis 121/3K schwer 
bei 1!/; bis 11/g M Kosten) liefert der Vertreter 


Gottlieb Behrend, civ.-Ingenieur 
Hamburg, Ferdinandstr. 57. 


(GEBR. KÖRTING, 


Hannover, Cellerstr. 623, 
liefern für stationaire Kessel, Locomotiven und 
Locomobilen 


Universal-Inieetoren. 


welche Wasser bis &5° Celsius sicher nehmen, 


| mm Pr ospecte gratis, 


EUGEN SCHULTZ 


| Ingenieur u. Patent-Anwalt 
"Berlin W.., Französische Str. 16. 


DRANTSEILBAHNEN. 
Th. Otto, Schkeuditz. 


Liegende, freistehende und Wand- 


DANFE-RUNEEN 


circa 60 verschiedenen 
Glan und in den neuesten 
Constructionen, zum Speisen 
und zum Pumpen der ver- 


schiedenartigsten Flüssigkei- 
ten liefert unter Garantie ab 
Lager die 


Maschinen-Fabrik 


von 


"Weise & Monski 


Halle a =. 


WOCHENSCHRIFT 


DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE, 
1379. Berlin, Sonnabend den 30. August. No. 35. 
Inhalt: Zum Mitglieder - Verzeichniss. — Sitzungskalender. — 


XX. Hauptversammlung des Vereines. — Hessischer Bezirksverein. 
Westfälischer Bezirksverein. Württembergischer Bezirksverein. — 
Erwiderung auf die - vergleichenden Bemerkungen über Ventil- 
steuerungen. — Die Pariser Weltausstellungen. (Fortsetzung.) — 
Notizen. — Literarisches. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 


Aachener B.-V. Carl Schultes, Ingenieur bei K. Oehler in 
Offenbach a/M. (1856). 

Hessischer B.-V. Ludwig Henkel, Ingenieur der Berliner 
Maschinenbau-A.-G. in Berlin W., Steinmetzstr. 67 (3631). 

Mittelrheinischer B.-V. Eberh. Seel, Bauführer in Siegen 
(3640). — E. Stückrath, Ingenieur in Braunschweig (3232). 

Ruhr-B.-V. Heinr. Storp, Ingenieur bei Schulz, Knaudt & 
Co. in Essen, R.-B. Düsseldorf (2165). E. 

Keinem B.-V. angehörend. Dr. B. Althaus, Öhemiker in 
Jerzyce bei Posen (3272). — Alfred Bä hr, ÖOber-Ingenieur der 
Eiseneonstructionswerkstätte von Alb. Milde in Wien III, Hetzgasse S 
(1295). — L. Lichtenstein, Ingenieur in Cöthen (1196). — H. v. 
Manteuffel, Hüttendirector des Eisenwerkes Gröditz bei Riesa 
(421). — Emil Schrödter, Ingenieur bei S. Huldschinsky & Söhne 
in Bahnhof Gleiwitz (3518). 

Verstorben. 
Dr. M. Schönflies, Professor am Polytechnikum in Riga. 
Neue Mitglieder. 

Bergischer B.-V. Fr. Basse, Ingenieur der Firma Hermann 
& Mannes in Elberfeld (3759). 

Berliner B.-V. Ernst Brauer, Docent an der königl. tech- 
nischen Hochschule in Berlin N.O., Friedensstr. 12 (3756). 

Ruhr-B.-V. Franz Linkenbach, Ingenieur der Gussstahl- 
fabrik von Fr. Krupp in Essen, R.-B. Düsseldorf (3757). 

Westfälischer B.-V’. W. Gellhorn, Civil-Ingenieur in 
Bochum (3758). 

Württembergischer B.-V. 
in Biberach bei Ulm (3760). 

Keinem B.-V. angehörend. J. ©. E.Lange, Dampfkessel- 
Revisor der Baupolizei in Hamburg (3761). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3758. 


Otto Beck, Maschinenfabrikant 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7!5 Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 10. Septbr., Nachm. 3 Uhr: Ver- 
sammlung in Limburg a/Lenne, Hötel Holtschmit. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 7. Septbr.: Besich- 
tigung der Drahtseilbahn der Grube Ansbach bei Linz a/Rh. 
Versammlung um 9 Uhr Vorm. in Linz a/Rh., Hötel Hammerstein. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. S Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
$ Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonntag, 14. September: 
Versammlung in Calw. 


XX. Hauptversammlung des Vereines. 
Die diesjährige Hauptversammlung ist von etwa 340 Mit- 
gliedern und Gästen besucht worden. Dieselbe brachte nach 
der Eröffnung durch den Vorsitzenden und einer kurzen 
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Uebersicht des Vereinsdirectors über die im vorigen Jahre 
erledigten und durch die diesmalige Versammlung zu behan- 
delnden Fragen und Anträge die beiden mit grossem Interesse 
und Beifall aufgenommenen Vorträge der Herren Macco über 
amerikanisches Transportwesen und Ober-Ingenieur F. A. 
Meyer über das öffentliche Bauwesen in Hamburg. 

Daran schloss sich der Bericht des Hrn. Euler über den 
Verein „Concordia“ zur Förderung des Wohles der Arbeiter, 
welcher zu der einstimmigen Annahme des von dem Redner 
gestellten Antrages, der Verein deutscher Ingenieure möge 
dem Verein „Concordia“ beitreten, führte. Als jährlicher 
Beitrag wurden 100 # bewilligt. 

Bei der Ausloosung der für das nächste Vereinsjahr 
nicht wieder wählbaren Vorstandsmitglieder blieben die Herren 
Kathreiner und Lamberts in der Urne, würden also 
wieder wählbar sein, wonach zur Vorberathung des Hannover- 
schen Antrages, das Patentgesetz betr., des Berliner und 
Württembergischen Antrages, betr. die Berichterstattung über 
künftige Weltausstellungen, und zur Vorberathung der in Be- 
zug auf die Statutenänderung gemachten Vorlagen und An- 
träge Commissionen erwählt wurden. 

Die Verhandlungen und Vorträge in den Sectionssitzungen 
des zweiten Tages mögen dem speciellen Berichte vor- 
behalten werden. Am 27. August wurde zunächst Cöln als 
Ort der nächstjährigen Hauptversammlung erwählt. 

Von den durch Commissionen vorberathenen Anträgen 
kam zunächst der des Hannoverschen Bezirksvereines zur 
Verhandlung. Es wurde beschlossen, Anträge auf Aenderung 
einzelner Bestimmungen des Patentgesetzes zu vertagen, eine 
Abhilfe gegen die Nachtheile des $ 11 dem Delegirten des 
Vereines bei der Landessection für Industrieschutz zur An- 
regung zu überweisen. Dem Vorschlage der Commission, welche 
die beiden auf Berichte über die Ausstellungen bezüglichen An- 
träge vorberathen hatte, stimmte die Versammlung dahin bei, die 
Reichsregierung zu bitten, auf der bevorstehenden Weltaus- 
stellung in Melbourne Berichte über die ausgestellten Gegen- 
stände sowie über die Verhältnisse der Industrie und des 
Handels in australischen Colonien von einer Anzahl 
tüchtiger Specialtechniker so eingehend und detaillirt abfassen 
zu lassen, dass die in den Ausstellungsobjecten verkörperten 
Resultate geistiger Arbeit und Erfahrungen sowie der aus 
der Kenntniss der handelspolitischen Verhältnisse hervor- 
gehende Nutzen Gemeingut der heimischen Industrie werde. 
Die Reichsregierung wolle dem Vereine deutscher Ingenieure 
gestatten, Vorschläge über die Wahl einiger solcher Bericht- 
erstatter zu machen. 


den 


In Bezug auf die Aenderung der Statuten wurden die 
mit No. 21 d. W. bekannt gemachten Vorschläge des Vor- 
standes mit folgenden Aenderungen gut geheissen: 

In $ 1 die Worte „zu gegenseitiger Anregung und Fort- 
bildung“ zu streichen. 

Zu $ 11. Den Geschäftsführer nicht mehr als selbst- 
verständliches Mitglied des Vorstandes anzusehen und dem- 
gemäss neben dem Vorsitzenden und Director fünf Vorstands- 
mitglieder zu ernennen. Als Nebenämter sind die Redaction 
mit dem Geschäftsführer zu betrachten. 

In $ 18 ff. statt „stellvertretender Redacteur“ stets „Mit- 
redacteur“ zu setzen; die Redacteure durch den Vorstand 
ernennen und nicht durch die Hauptversammlung bestätigen 
zu lassen. 

8 23. Alle Anträge auf Aenderung des Wahlverfahrens 
werden abgelehnt, das alte Verfahren ist beizubehalten. Der 
Vorstand hat Sorge zu tragen, dass die Bestimmung des 
Ortes der nächsten Versammlung und die Vorstandswahlen 
frühzeitig in den Versammlungen vorgenommen werden. 


In $ 29 werden das Eintrittsgeld auf 10 .K festgestellt 
und der Passus, wonach ganzen Vereinen das Eintrittsgeld 
erlassen werden kann, gestrichen. 

$ 33 wird die Verpflichtung der Mitglieder im Auslande 
zur Nachzahlung des Porto über 3 „# gestrichen. 

$ 50 wird der Zusatz über die Aufnahme von Theil- 
nehmern in die Bezirksvereine gestrichen, letztere den Bezirks- 
vereinen überlassen. 

$ 54. Von dem Inventarium 
auch das aus Mitgliedsbeiträgen der Mitglieder herstammende 
Inventar der Verfügung derselben überlassen. 

8 57 ist zu setzen „dafür vom Vorstande zu gewinnenden ... 

$ 63. Die Honorirung der Fachreferate ist durch den 
Vorstand zu bestimmen. 

Die auf das Eintrittsgeld und die Organisation der Zeit- 
schrift und Redaction bezüglichen Bestimmungen treten erst 
mit dem 1. Januar in Kraft. Die Instruction und Geschäfts- 
ordnung unterliegen noch einer Verständigung zwischen dem 
Vorstande und den betr. Beamten. — 

Der Antrag des Bayerischen Bezirksvereines wurde an- 
genommen, in die Commission die Herren Elsaesser in 
Mannheim, Ludewig in München und ein Vertreter des 
Bergischen Bezirksvereines gewählt. 

Endlich ergab die Vorstandswahl Hrn. E. Langen in 
Cöln als Vorsitzenden und die Herren E. Behrens, Berlin; 
Dietze, Düsseldorf; Dr. Dronke, Bockenheim; Peters, 
Siegen und Sachs, Deutz. 


der Bezirksvereine wird 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 15. August 1879. 
Hessischer Bezirksverein. 


Versammlung vom 11. Juni 1379. — Vorsitzender. 
Hr. Büte. Schriftführer: Hr. Rebentisch. Anwesend 
15 Mitglieder. 

Der Vorsitzende machte geschäftliche Mittheilungen, 


welche in solcher Reichhaltigkeit vorlagen, dass durch sie 
der ganze Abend ausgefüllt wurde und der auf die Tages- 
ordnung gesetzte Vortrag des Hrn. Bosse über Trambahnen 
mit Locomotivbetrieb und deren Betriebsmittel für später 
vertagt werden musste. 

Von den geschäftlichen Mittheilungen sei hier nur die- 
jenige erwähnt, welche sich auf die Wahl von Fachrefe- 
renten bezieht. Wie sich aus der Discussion ergab, macht 
es die Versammlung dem vom diesseitigen Vereine für die 
nächste Hauptversammlung zu Delegirenden zur Vorschrift, 
seine Stimme dahin geltend zu machen, dass in Zukunft 
Fachreferenten in grösserer Zahl zur Functionirung ge- 
langen, schon deshalb, um die Gewähr der besseren Stoff- 
beherrschung seitens der Einzelnen zu haben. 

Hr. Passauer brachte unter Hinweis auf die geringe 
Theilnahme an der heutigen Sitzung und die ins Freie 
lockende Sommerzeit die Unternehmung von Excursionen in 
Vorschlag und fand damit allseitige Zustimmung; man be- 
schloss, künftig in den Sommermonaten an Stelle der Ver- 
sammlungen Excursionen treten zu lassen, welche der Regel 
nach am ersten Sonnabend im Monat stattzufinden hätten, 

Excursion vom 5. Juli 1879 nach der Zündholz- 
fabrik des Hrn. ©. Beck in Cassel. — 

Am 7. November 1877 hielt Hr. Beck jun. im Bezirks- 
verein einen in No. 13 d. W. veröffentlichten eingehenden 
Vortrag über die Zündholzfabrikation, welchem sich eine 
freundliche Einladung zum Besuche seiner Zündholzfabrik 
anschloss. 

Die heutige Besichtigung, an welcher 19 Mitglieder und 
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1 Gast theilnahmen, bot des Interessanten gar viel; sie führte 
die Fabrikation vom Entrinden und Zerschneiden des rohen 
Stammes bis zur elegant etikettirten Zündholzschachtel von 
Stufe zu Stufe der Entwickelung vor Augen; sie zeigte eine 
Menge neuer Hilfsvorrichtungen und Maschinen, welche 
staunenswerthe Resultate liefern, und als deren Erfinder die 
Theilnehmer den Fabrikbesitzer selber kennen lernten. 

Die Theilnehmer an der Excursion vereinigten sich nach- 
her zu zwangloser Unterhaltung auf dem sog. „bunten Bock“. 

Versammlung vom 9. August 1579. — Vorsitzender: 
Hr. Dr. Gerland. Schriftführer: Hr. Rebentisch. An- 
wesend 26 Mitglieder und 5 Gäste. 

Gelegentlich der Excursion nach der neuen Mühlenanlage 
bei Freienhagen, von welcher weiter unten berichtet wird, 
wurde zur Erledigung einiger geschäftlicher Sachen eine Ver- 
sammlung im Gartensaale des Hrn. Ostheim abgehalten, 
aus der folgendes hervorgehoben werden mag: 

Der Vorstand hatte sich unterm 29. Juni er. an den 
königl. Oberpräsidenten der Provinz Hessen-Nassau, Hrn. 
Freih. v. Ende, wegen kostenfreier Ueberweisung der 
Patentschriften gewandt. Der Vorsitzende war jetzt in 
der angenehmen Lage, von einem dem Vorstande seitens des 
kaiserl. Patentamtes zugegangenen Schreiben Mittheilung zu 
machen, wonach diesem Wunsche willfahren werden soll. 
Die Abgabe der Patentschriften an den Bezirksverein geschieht 
indess unter der Bedingung, dass, sobald die angebahnte 
Wiedervereinigung des hiesigen Handels- und Gewerbevereines 
und des Gewerbevereines perfect geworden sein wird, die 
bis dahin verabfolgten Patentschriften an diese wieder ver- 
einigten Vereine bezw. an die Gewerbehalle abgeliefert werden 
müssen. Bis dahin werden sie an den durch den Vorstand 
des Bezirksvereines in den hiesigen Blättern bekannt zu 
gebenden Zeiten zu unentgeltlicher Einsichtnahme für Jeder- 
mann in der Bibliothek der höheren Gewerbeschule aufge- 
legt werden. — 

Die hierauf vorgenommene Wahl eines Delegirten für die 
Hauptversammlung zu Hamburg fiel auf Hrn. Plümer. — 

Angeregt durch einen jüngst im Bezirksvereine gehaltenen 
Vortrag, welcher die historische Entwickelung des Mühlen- 
baues zum Gegenstande nahm, hatte der Vorstand auf eine 
Besichtigung der in den Fachkreisen Deutschlands rühmlichst 
bekannten 

Ostheim’schen Mühlenanlage bei Freienhagen 
Bedacht genommen, um den Vereinsmitgliedern Gelegenheit 
zum Studium der verbesserten Mühleneinrichtungen der Gegen- 
wart zu bieten. Der Besitzer hatte auf geschehene Anfrage 
in der liebenswürdigsten Weise mit einer freundlichen Ein- 
ladung geantwortet, und so versammelten sich die Theil- 
nehmer an der Excursion um 4 Uhr Nachmittags am Marmor- 
bade, um, begünstigt von dem schönsten Wetter, den Ausflug 
durch den herrlichen Park der Karlsaue anzutreten. Beim 
Verlassen des Parkes schon winkte hoch oben von den 
Bergen Freienhagens, dem Besitzthume des Hrn. Ostheim, 
eine mächtige deutsche Tricolore den Exeursionstheilnehmern 
ein herzliches Willkommen entgegen, und bald war die „neue 
Mühle“, welche einem beliebten Ausflugsorte der Casselaner 
den Namen gegeben hat, erreicht. 

Die neue Mühlenanlage des Hrn. Ostheim ist in der 
That ein Etablissement, welches das Prädicat „mustergiltig* 
nach jeder Richtung hin verdient. Die ganz bedeutende 
Wasserkraft von fast 200 Pferdest., durch drei Turbinen 
(System Knoop und hervorgegangen aus der Fabrik von 
Briegleb & Hansen in Gotha) übertragen, lässt das ge- 
sammte umfangreiche Mühlensystem functioniren. Die erst 
vor Kurzem montirte dritte Turbine (etwa 4,5” Leitraddurchm.) 


überträgt 90 bis 100 Pferdest., eine zweite deren 60, und 
eine dritte 30. 

Was nun den ebenso complicirten als bis in die Details 
genial entwickelten Mahlprocess anbetrifft, welchen Hr. Ost- 
heim freundlichst selber erklärte, so werden zunächst die 
Körner aus dem Vorrathsraume mittelst eines Elevators nach 
dem Sortireylinder befördert, um daselbst von den Erd- 
kügelchen, Steinen u. s. w. gereinigt zu werden. Die nunmehr 
in Function tretende Körnerputzmaschine entfernt die Epidermis 
sowie die Keimstellen und Bärte, während der Ventilator 
des Staubeylinders alle etwa noch anhaftenden leichteren 
Theilchen fortbläst. Nachdem das Getreide einen selbst- 
thätigen Wiegeapparat passirt hat, wird es zwischen die 
Mühlsteine gebracht und hier zu Schrot zermalmt. Jetzt 
treten die Schrotsortireylinder in Thätigkeit. Kleie und Schrot 
laufen zum weiteren „Auflösen“ auf die Mühlsteine zurück, 
während die durch die Maschen des Schroteylinders getriebene 
Hauptmasse auf die Mehleylinder geht, wo die Sonderung 
des Mehls vom Griese stattfindet. Eine nicht unbedeutende 
Anzahl von Porzellan-Walzensystemen (auch eine Errungen- 
schaft der neueren Mühlentechnik) wurde endlich noch zur 
Herstellung des feinsten Productes im Betriebe gezeigt. Auch 
sei hier noch des Apparates zum Schärfen der Mühlsteine 
gedacht. Die Schärfung ist eine radiale und wird mittelst 
eines Diamantes bewirkt. Der Apparat, welcher durch Trans- 
mission in Bewegung gesetzt wird, arbeitet im Uebrigen 
selbstthätig und äusserst genau. 

Der sich an die Besichtigung der Mühlenanlage an- 
schliessende Besuch des seitwärts derselben am Bergabhange 
angelegten prachtvollen Parkes sollte der Excursion noch 
ganz besonderen Reiz verleihen und wird dazu beitragen, 
dass dieser Ausflug bei den Theilnehmern noch lange in der 
Erinnerung fortlebt. Hoch oben auf des Berges Kuppe erhebt 
sich inmitten der Parkanlagen ein geräumiges Pavillongebäude, 
wahrhaft schöner Rundblick darbietet 
über die Söhre und das Fuldathal hinweg nach den Mündener 
Bergen bis zur Kette des Habichtswaldes. Hier oben empfing 
die Gesellschaft Hr. Ostheim jun., welcher in Gemeinschaft 
mit seinem Vater in liebenswürdigster Weise die Honneurs 
machte. Die möärchenhafte Landschaft, die zauberischen 
Lichteffeete der untergehenden Sonne — und andererseits hatte 
der freundliche Gastgeber auch die Erquickung des materiellen 
Menschen nicht ausser Acht gelassen. Recht viele Toaste, 
denn anders geht es ja auch bei den deutschen Ingenieuren 
nicht, muntere und buntere wechselten ab, manches Lied 
ertönte, wobei natürlich auch der kühle Grund und. das 
Mühlenrad nicht fehlen durften, und selbst einige Aufführungen 
wurden rasch und mit Zuhilfenahme der Korkschminke in 
Scene gesetzt. Inzwischen prangte die italienische‘ Nacht in 
bunter Lichtfülle farbiger Ballons, die Accorde des „Bechstein“ 
verrauschen und verklingen mit dem Rauschen des Mühlen- 
rades dort unten sie liessen die Excursion 
festlicher und schöner Weise ausklingen. Dank aber noch- 
mals an dieser Stelle dem liebenswürdigen Gastgeber! 


von dem aus sich ein 


in wahrhaft 


Eingegangen 16. August 1879. 
Westfälischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 3. August 1879 in Witten. — 
Vorsitzender: Hr. Brauns. Schriftführer: Hr. Tiemann. 
Anwesend 58 Mitglieder und 5 Gäste. 

Es kamen zunächst die in dem Rundschreiben des Ver- 
einsdirectors vom 24. Mai d. J. angeregten Fragen zur Be- 
rathung. Was die Vorschläge für eine Aenderung der Statuten 
mit Rücksicht auf eine anderweitige Organisation der 
Zeitschrift und der Redaction betrifft, so beschloss die 
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Versammlung einstimmig, nicht in eine specielle Berathung 
der einzelnen Paragraphen einzutreten, sondern jedem Mit- 
gliede zu überlassen, Wünsche und Aenderungsvorschläge dem 
Vorstande mitzutheilen. 

Bezüglich der Haftpflichtfrage sind den versammelten 
Mitgliedern Verstösse gegen das Haftpflichtgesetz und gerügte 
Unregelmässigkeiten seitens der Fabriken-Inspectoren nicht 
bekannt geworden. Der Vorsitzende forderte auf, etwaige 
bekannt werdende Missstände und gerügte Verstösse dem 
Vorstande zur Beurteilung und weiteren Behandlung mitzu- 
theilen. 

Weiter konnte der Vorsitzende zur Befriedigung der Ver- 
sammlung nur mittheilen, dass bereits seit längerer Zeit der 
Presse volle Würdigung seitens des Vorstandes zu theil ge- 
worden ist, derselben Notizen und Berichte aus den Ver- 
sammlungen und über die Thätigkeit des Vereines zugegangen 
sind, und die Presse zu den letzten Versammlungen Vertreter 
zur Berichterstattung geschickt habe. Auch fernerhin werde 
der Vorstand in diesem Sinne die nöthigen Schritte thun, 
zweckdienliche Angelegenheiten des Vereines den gelesensten 
Blättern des Bezirkes mittheilen und die Vertreter der be- 
treffenden Zeitungen zu den Versammlungen einladen. 

Der in dem erwähnten Rundschreiben hinsichtlich der 
Vorstandswahlen ausgesprochene Wunsch, diese vor Jahres- 
schluss stattfinden zu lassen, machte für den Fall der An- 
nahme eine Aenderung der Statuten des Bezirksvereines 
nöthig, weil nach diesen die für die Vorstandswahl be- 
rechtigte Generalversammlung in der Zeit von Mitte Februar 
bis Mitte März abgebalten werden soll. Da die Versamm- 
lung auf Grund des $ 21 der Statuten mit der Verlegung der 
Wahlzeit einverstanden war, so wurde den betr. Paragraphen 
nachstehende Fassung gegeben: 

S 7. Der Vorstand wird durch absolute Stimmenmehrheit 
alljährlich in der Generalversammlung neu gewählt und über- 
nimmt mit Beginn des neuen Kalenderjahres die Geschäfts- 
Das Kalenderjahr ist auch das Geschäftsjahr des 
Bezirksvereines. 

$ 15. Absatz ] bleibt. Absatz 2 heisst: 

Die Generalversammlung wird im letzten Quartale des 
Jahres abgehalten und Tag und Stunde den Vereinsmitgliedern 
durch besondere Einladung, welche die Tagesordnung enthält, 
mindestens acht Tage zuvor mitgetheilt. — 

Nach Erledigung Hr. 
Bernhardi das Wort zu seinem Vortrage über wirth- 
schaftliche Fragen und Aufgaben der Gegenwart, 
der in einer späteren Sitzung zu Ende gebracht werden soll. — 

Hr. Dreyer berichtete dann über die Thätigkeit der 
Commission behufs Aufstellung eines 

Reglements für den Betrieb von Dampfkesseln und 

Maschinen, 


führung. 


dieser Angelegenheiten erhielt 


auf Veranlassung eines an den Bezirksverein gerichteten 
Schreibens des Hrn. Gewerberath Osthues. 

Das betr. Schreiben lautet: 

„Von der königl. Regierung zu Münster sind mir die von 
dem Magdeburger Bezirksvereine aufgestellten „Betriebsregeln 
für Dampfkessel und Dampfmaschinen“ (Verlag von Creutz 
in Magdeburg) mit der Anfrage zugestellt, ob es sich nicht 
empfehle, die Dampfkesselbesitzer mit denselben bekannt zu 
machen. 

Ich erlaube mir die ergebene Anfrage, ob nicht der 
Westfälische Bezirksverein ebensolche „Betriebsregeln“ auf- 
gestellt hat und event. ob derselbe nicht geneigt wäre, solche 
zu bearbeiten. 
bereit sein, mit den ihr zur Verfügung stehenden Mitteln auf 
die Einführung derselben zu wirken.“ 


Letzterenfalls würde die Behörde gewiss gern 


Die Commission halte es für wünschenswerth und vor- 
theilhaft, Regeln aufzustellen, welche dem Kesselwärter genau 
seine Pflichten vorschreiben und ihn darüber belehren, wie 
er sich in einzelnen Fällen zu verhalten hat; dahingegen halte 
sie es für schwierig, bei der grossen Mannigfaltigkeit der 
Industrie Westfalens eine Instruction für Maschinenwärter 
aufzustellen, welche auch nur annähernd für alle Fälle geeignet 
Eine solche Instruction lasse sich für einen Bezirk 
einführen, in welchem eine grosse gleichartige Industrie 
herrscht, in welcher sich derselbe Betrieb stets wiederfindet; 
nach Ansicht der Commission sei dies für Westfalen nicht 
der Fall, und sei es rathsam, dass jeder Maschinenbesitzer 
für seine Wärter die seinem Betriebe angepasste Instruction 
ertheilt. 

Die Commission erklärte danach, dass sie die Einführung 
der Betriebsregeln des Magdeburger Vereines für Dampf- 
kesselbetrieb nicht empfehlen könne, und führte die Gründe 
daher auf, welche sie hierfür aufzuweisen hat. 


wäre. 


Die Commission habe nun unter genauer Prüfung und 
Berathung der Angelegenheit und unter Mitbenutzung der 
Magdeburger sowol wie der Krupp ’schen und der Regeln 
für Dampfkesselbetrieb des Rheinischen Dampfkessel-Ueber- 
wachungsvereines eine Instruction für Kesselwärter entworfen. 

Dieselbe wurde verlesen und paragraphenweise’'in längerer 
Debatte durchberathen, wonach sie mit einigen Abänderungen 
im Wesentlichen nach den Vorschlägen und Ausarbeitungen 
der Commission in folgender Fassung angenommen wurde. 

1) Mit nachstehender Dienstvorschrift hat sich der Kessel- 
wärter vertraut zu machen, ebenso Kenntniss von den 
Anfang an dieselbe abgedruckten gesetzlichen Bestimmungen 
zu nehmen. 

2) Unbefugten Personen hat der Kesselwärter den Eintritt 
in das Kesselhaus zu verwehren. 

3) Das Kesselhaus halte der Wärter stets sauber und 
frei von allem, was nicht dahin gehört. Gebrauchtes Putz- 
material oder ähnliche leicht entzündbare Gegenstände dürfen 
im Kesselhause nicht aufbewahrt werden. 

4) Sämmtliche Apparate sind rein gangbar 
erhalten, und sind bezüglich Behandlung derselben folgende 
Vorschriften besonders zu beachten: 

a. Die Wasserstandsapparate sind täglich öfter zu probiren 
und von Schlamm rein zu halten. Verstopfungen sind sofort 
Ist solche bei beiden Wasserstandsapparaten 
gleichzeitig eingetreten und die Beseitigung sofort nicht mög- 
lich, so ist das Feuer zu löschen und der Kessel kalt zu legen. 

b. Beide Speisevorrichtungen sind auf ihre Brauchbarkeit 
täglich zu untersuchen. Gerathen beide gleichzeitig in Un- 
ordnung und ist solche bis dahin, wo das Wasser im Kessel 
bis zum tiefsten zulässigen Stande gefallen ist, bei keiner 
derselben zu beseitigen gewesen, so ist das Feuer vom Roste 
zu entfernen. 

c. Die Manometer sind zeitweise auf ihre Brauchbarkeit 
zu untersuchen, 

d. Die Sicherheitsventile müssen täglich durch vorsichtiges 
Lüften beweglich erhalten werden. Jede Aenderung der vor- 
schriftsmässigen Belastung ist streng verboten. 

e. Ventile und Hähne sind bei diesen Untersuchungen 
stets langsam zu Öffnen und zu schliessen. 

5) Rost und Aschenfall sollen rein und luftig sein. 
Rost ist stets mit Brennmaterial bedeckt zu halten. 

6) Die Feuerthüren öffne man so selten als möglich und 
beschränke vorher den Zug. Das Heizen soll rasch und bei 
mehreren Feuern stets abwechselnd geschehen. Oefteres 
Nachheizen ist besser als Aufwerfen grosser Quantitäten mit 
einemmale. 


im 


und zu 


zu beseitigen. 
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7) Zu starker Zug wirkt unvortheilhaft und hat man alle 
Sorgfalt auf die Regulirung desselben zu verwenden. 

3) Das Speisen hat nach Bedürfniss und zwar so zu 
erfolgen, dass der Wasserstand niemals unter die Wasser- 
standsmarke des tiefsten zulässigen Standes sinkt. 

9) Vor Stillstandspausen und während derselben speise 
man den Kessel über den normalen Stand und dämpfe das Feuer. 

10) Sinkt das Wasser auffallend rasch und so tief, dass 
der Stand desselben nicht mehr erkannt werden kann, so 
darf der Kessel unter keinen Umständen gespeist werden. 
Man entferne das Feuer vom Rost, öffne den Essenschieber, 
schliesse die Dampfventile und benachrichtige den Vorgesetzten. 

11) Der Dampfdruck soll niemals über die Marke des 
höchsten zulässigen Druckes steigen. 

12) Ist dieser erreicht, so dämpfe man das Feuer und 
den Zug, speise den Kessel und überzeuge sich, ob das 
Sicherheitsventil ordnungsmässig functionirt. 

13) Zeigen sich während des Betriebes 
oder schadhafte Stellen, oder bemerkt der Wärter, dass 
Wasser auf den Kessel oder das Mauerwerk tropft, so hat 
er sofort dem Vorgesetzten Anzeige zu machen. 

14) Beim Schichtwechsel hat der neu antretende Wärter 
sich sofort vom Stande des Wassers und Höhe des Dampf- 
druckes zu überzeugen. 

15) Muss unreines Wasser zum Speisen verwendet werden, 
so ersetze man dasselbe möglichst oft ganz oder theilweise. 

16) Das vollständige Ablassen eines Kessels darf erst 
erfolgen, nachdem das Feuer vom Roste entfernt, das Mauer- 
werk abgekühlt und der Dampfdruck mindestens bis auf eine 
Atmosphäre gesunken ist. 

17) Das Füllen des Kessels mit frischem Wasser darf 
erst nach Abkühlung von Kessel und Mauerwerk erfolgen. 

15) Der Kesselstein muss, soweit thunlich, sorgfältig mit. 
nicht zu scharfen Hämmern abgeklopft werden. Beim Aus- 
klopfen soll man nicht auf, sondern neben die Nietköpfe 
schlagen. Speise-, Ablass- und Wasserstandsrohr sind bei 
jeder Kesselreinigung nachzusehen und vom Kesselsteine zu 
befreien. 

19) Die Züge sind möglichst oft gründlich von Asche 
und Russ zu reinigen. Zeigen sich während des Betriebes 
Risse im Mauerwerk der Züge, so ist hiervon dem Vor- 
gesetzten sofort Meldung zu machen. — 

Der vorgerückten Zeit und der herrschenden grossen 
Hitze von 25°R. wegen verzichtete Hr. Horn auf die Ab- 
haltung seines Vortrages, und wurde noch die Berufung der 
nächsten Versammlung, welche zugleich Generalversammlung 
sein wird, nach Dortmund beschlossen, worauf die Theilnehmer 
schleunigst den kühleren Partien des schönen Hötelgartens 
zueilten, um dort noch einige angenehme Abendstunden zu 


Undichtheiten 


geniessen. 
Eingegangen 16, August 1379. 
Württembergischer Bezirksverein. 
Vereinsabend vom 2. August 1879. — Vorsitzender: 


Hr. Teichmann. Schriftführer: Hr. Schmidt. Anwesend 
17 Mitglieder. 

Bei Verlesung des Protokolls der letzten Sitzung drückte 
Hr. F. Decker sein Missfallen darüber aus, dass auf der 
Ulmer Versammlung bei Gelegenheit der Beschreibung der 
eisernen Dachconstruction des Münsters mit keiner Sylbe er- 
wähnt worden sei, dass die ersten Pläne und Kostenvor- 
anschläge von der Firma Gebr. Decker & Co. herrühren 
und die Ausführung im Wesentlichen sich darnach gerichtet 
habe, wie auch die Empfehlung der Verwendung von Kupfer, 


als allein richtiges Material für die Dachdeckung, von ihm 


ai 


stamme. Redner führte ferner an, dass mit seiner Firma 
bereits der Vertrag über die Ausführung der Dachconstruction, 
durch einen Bevollmächtigten des Münsterbau-Comite unter- 
zeichnet, abgeschlossen war, dass aber letzteres 14 Tage nach 
dem Vertragsabschlusse einseitig wieder von demselben zurück- 
trat, ohne für den für Reisen und die Anfertigung von Plänen 
u. s. w. gemachten Aufwand, welcher nach den Honorarsätzen 
des Ingenieur-Vereines immerhin etwa 1500 # betragen 
würde, auch nur die geringste Entschädigung erstattet zu haben. 

Der Vorsitzende, der betr. Bevollmächtigte, gab über 
den Gang der damaligen Verhandlungen nähere Auskunft und 
bedauerte die Handlungsweise des Münsterbau-Comite, dessen 
Vorstand ihn mit Abschluss des Lieferungsvertrages mit der 
Firma Gebr. Decker & Co. vorbehaltlich der Ratification 
beauftragt, einige Wochen darauf aber ohne sein Vorwissen 
die Arbeit an eine Ulmer Firma vergeben habe, welche sich 
an der öffentlich ausgeschriebenen Submission gar nicht be- 
theiligt hatte. Er sei infolge dessen dazumal nahe daran 
gewesen, seine fernere Thätigkeit in der Sache einzustellen. 
Zur Zurücktretung vom Vertrag war das Münsterbau-Comite 
durch die vorbehaltene Ratification formell berechtigt; der 
einzige Grund aber sei die Bevorzugung eines Ulmer Bürgers 
gewesen und die ganze Angelegenheit eine Illustration der im 
Submissionsverfahren eingerissenen Uebelstände. Die in der 
Construction des ausgeführten Dachstuhls steckende geistige 
Arbeit nahm Redner für sich in Anspruch. 

Nachdem sich noch mehrere Mitglieder missbilligend 
über das Verfahren des Münsterbau-Comite geäussert und sich 
dahin ausgesprochen hatten, dass der Firma Decker das 
Recht der Klage auf Schadenersatz zustehen würde, ging man 
über zu den Verhandlungsgegenständen der Hauptversammlung. 

Ueber die Zweckmässigkeit der beantragten Aenderung 
des $ 50 der Statuten, die Mitgliedschaft des Haupt- 
vereines betr., waren die Anwesenden ziemlich verschiedener 
Meinung. Die schon in der letzten Versammlung gemachten 
Einwände wurden heute wiederholt geltend gemacht und dabei 
betont, dass der Beitrag an den Hauptverein mit jährlich 
15 „# ein kleiner genannt werden müsse. Eine Beitragspflicht 
an den Hauptverein müsste jedenfalls beibehalten werden und 
der neue Modus der Mitgliedschaft dürfte nur in gewissen 
näher zu präcisirenden Fällen Platz greifen dürfen. In 
unserem Bezirksvereine speciell herrscht übrigens hinsichtlich 
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der Einführung von Gästen eine grosse Liberalität und eın 
dringendes Bedürfniss zur Aenderung des $ 50 in dem be- 
antragten Sinne liegt deshalb bei uns wenigstens nicht vor, 
so dass die Versammlung mit Stimmenmehrheit beschloss, 
in Hamburg für Beibehaltung der alten Fassung des $ 50 zu 
stimmen. 

Da sich für die Uebernahme der Vertretung in Hamburg 
ganz auf eigene Kosten kein Mitglied gemeldet hatte, war für 
einen Vertreter auf Bezirksvereinskosten zu sorgen. Hr. 
Decker stellte den Antrag, dem Vertreter die Summe von 
150 .# an seinen Auslagen zu vergüten und den Vorsitzenden 
um Uebernahme der Vertretung zu ersuchen, welches beides 
angenommen wurde. — 

Nach Erledigung einiger Fragen von localem Interesse, 
namentlich Festsetzung der nächsten Versammlung, folgte der 
Vortrag des Hrn. Schmidt über Holzsägen, den wir in 
einer der nächsten Nummern vollständig zum Abdruck bringen 
werden. 

An denselben knüpften sich mehrere Mittheilungen des 
Hrn. Decker über Verbesserungen an Gattersägen, welche 
schon im Jahre 1860 in Württemberg patentirt waren, z. B. 
die Ehmann’sche Gatterführung und die Decker-Straub- 
sche Einrichtung des Vorschubes während des Niederganges 
der senkrecht eingehängten Säge, wodurch die Leistung auf 
etwa das Dreifache der früheren gesteigert wurde. — 

Zum Schlusse ergriff noch Hr. A. Stotz das Wort in 
der Frage der Uebernahme der Hauptversammlung durch 
den Bezirksverein. Er machte die Mittheilung, dass das schon 
seit etlichen Jahren gehegte Project einer schwäbischen Ge- 
werbeausstellung in Stuttgart seiner Verwirklichung dadurch 
näher gerückt sei, dass wir vielleicht bis zum Jahre 1881 in 
dem Besitze der schon längst ersehnten Gewerbe- und Aus- 
stellungshalle sein werden. Die Pläne und Kostenanschläge 
hierfür von Hrn. Stadtbaurath Wolff seien der Vollendung 
nahe. Unter solchen Umständen wären wir im Stande, 
unseren Gästen 
bieten und könnten die Uebernahme der Hauptversammlung 
mit leichterem Herzen fester ins Auge fassen. Der Redner 
ermunterte noch die Anwesenden, Jeder in seinem Kreise 
wolle für die Verwirklichung des Projectes sein Möglichstes 
beitragen, damit aus eigener Kraft, ohne Schablone und An- 
trieb von oben, etwas Tüchtiges zu Stande gebracht werde, 


aus Deutschland voraussichtlich etwas zu 


Mittheilungen. 


Erwiderung auf die vergleichenden Bemerkungen über 
Ventilsteuerungen. 


Von A. Collmann in Wien. 


In den in No. 23 d. W. veröffentlichten Bemerkungen 
über Ventilsteuerungen ist die in der technischen Welt all- 
bekannte Theorie von Präeisionssteuerungen in richtiger, doch 
in den daraus gezogenen Schlussfolgerungen zu ideal ge- 
haltener Weise wiedergegeben. Nicht auf die blosse Mög- 
lichkeit, unter idealen Verhältnissen etwas zu erreichen, 
kommt es an, sondern von einzig massgebendem Werthe ist 
die zweifellose Gewissheit der Erreichung vorzüglicher Re- 
sultate unter dem gewöhnlichen Leben und der Praxis ent- 
sprechenden Verhältnissen. Auch habe ich niemals behauptet, 
die Sulzer-Steuerung ermögliche nicht, namentlich während 
gut geleiteter Experimente, die Erreichung derselben günstigen 
Resultate wie meine Steuerung. 

Ohne mich näher darauf einzulassen, die Zulässigkeit 
und Richtigkeit derjenigen Zahlen und Curven zu untersuchen, 
welche betreffs der Sulzer-Maschinen, so lange sie unter nor- 
maler Wartung arbeiten, in jenen Bemerkungen angegeben 
sind, halte ich es von meinem Standpunkte aus für erforder- 
lich und genügend, der praktischen Welt Folgendes zur Be- 
urteilung vorzulegen. 

Die erste, durch die Görlitzer Maschinenbauanstalt aus- 
geführte Maschine von 300m Oylinderdurchm., 600"= Hub 


und 100"m Ventildurchm. war mit einer ohne Luftbuffer 
wirkenden Steuerung, in Uebereinstimmung mit den theoreti- 
schen Caleulationen von Steuerungen mit nahezu ohne Luft- 
bufferwirkung frei fallenden Ventilen construirt und lief mit 
der dreifachen der gegenwärtig von mir als richtig erkannten 
Ventilerhebung, wobei die der Steuerung entnommenen Ventil- 
erhebungscurven die in umstehender Fig. 1 mit ccc bezeich- 
neten waren. Die Figur stellt die Curven für 0,2 Füllung 
dar und bedeutet in derselben ausserdem die ausgezogene 
Linie die Idealcurve der Sulzer-Maschine, die Linie ff die 
Collmann-Steuerungscurve nach den Angaben in No. 28 d.W. 

Das bei der Linie ccc erreichte wahre Güteverhältniss 
würde also dasselbe sein müssen wie dasjenige, welches die 
Herren Gebr. Sulzer für ihre Steuerung als erreicht be- 
anspruchen; nur bliebe der Unterschied bestehen, dass die 
von meiner Steuerung eingehaltenen Curven ecc (praktisch 
genommen) unveränderlicher Natur sind, während die Curven 
der Sulzer’schen Auslasssteuerung der unzuverlässigen 
Schlusswirkung der Steuerung halber nur durch die sorg- 
fältigste Wartung von Luftbuffer, Stopfbuchse und Spiralfeder 
nahezu constant zu erhalten sind. 

Es stellte sich aber dieses von mir unwissenderweise 
auch als ideal aufgefasste Geschwindigkeitsverhältniss in der 
Praxis, des Ventilschlages wegen, als unbrauchbar und glück- 
licherweise als durchaus unnöthig heraus, und wurde es mir 
zur absoluten Gewissheit, dass es hauptsächlich zwei Grund- 
bedingungen wären, welche bei einer rationellen und unter 


praktischen Verhältnissen vortheilhaften Ventilsteuerung un- 
bedingt erfüllt werden müssten: 

1) Die Gewissheit der Erreichung einerseits und 
andererseits der Nichtüberschreitung der maximalen Auf- 
schlagsgeschwindigkeit, mit welcher sich die Sitzflächen der 
Ventile, ihren Materialien entsprechend, in normaler Richtung 
zur Sitzfläche treffen können. 

2) Die Erzielung tadelloser Diagramme, durch eine 
richtige Wahl der erforderlichen und genügenden Ventilgrössen 
für die angenommene maximale Tourenzahl der Maschine 
einerseits und für die als zulässig erkannte Maximal-Auf- 
schlagsgeschwindigkeit andererseits. 

Obwol die Erfüllung der ersteren Bedingung jedem 
Praktiker als die unbedingt nothwendigere erscheinen muss, 
so haben glücklicherweise umfangreiche Versuche erwiesen, 
dass gleichzeitig auch der zweite Punkt vollkommen genügend 
erreicht werden kann. 

Ich redueirte nämlich den Ventilhub der erwähnten Ver- 
suchsmaschine so-lange, als ich für die maximale Tourenzahl 
der Maschine noch tadellose Diagramme erhielt, und kann 
nun nach 21/sjährigem ununterbrochenem Laufe dieser Ma- 
schine constatiren, dass die Erhaltung der Sitzflächen als 
garantirbare, von der Wartung in keiner Weise abhängige 
Thatsache zu betrachten ist. 

Ich schmeichle mir somit, jene Grenze zwischen Ventil- 
geschwindigkeit und richtigem Dampfabschluss gefunden zu 
haben, welche grösste Oekonomie mit ruhigem Gang, welcher 
die Dauerhaftigkeit der Organe unter allen Umständen 
garantirt, verbindet, und erachte jede Vergrösserung der 
Ventilschlussgeschwindigkeit als unnöthig für die Oekonomie 
Fig. 2. und als schädlich für das 

& Dampfdichtbleiben, somit 
\ auch schädlich der Oeko- 
nomie der Maschine. 

Es liegt nun ganz in 
meiner Macht, dem Winkel 
\ m, welchen in Fig. 2 die 
\ Ventilerhebungseurve ccc 

mit der Horizontalen 55 
Z einschliesst und welche das 

Mass der Aufschlagsge- 
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schwindigkeit charakterisirt, eine für die Materialien der 
Ventile und Ventilsitze zulässige maximale Grösse zu 
geben, und construire ich danach meine Steuerungen. Ich 
könnte somit, wenn ich es für rathsam hielte, den aus prak- 
tisch unerklärlichen Gründen als Charakterristicum des Güte- 
grades hingestellten Winkel m der Sulzer’schen Tabelle 
beliebig wählen, und mich auch den Theorien des Verfassers 
der „Bemerkungen“ nach auf ein gleiches oder höheres Niveau 
den Herren Gebr. Sulzer gegenüber stellen. 

Ich erlaube mir nun an dieser Stelle die technische Welt 
auf eine im Zusatzpatent meines Reichspatentes genauer be- 
schriebene Variante meiner Steuerung aufmerksam zu machen, 
welche für sehr schnell gehende Maschinen bestimmt ist 
und trotzdem bei kleinen Ventildurchmessern tadellose 
Diagramme mit geringer Aufschlagsgeschwindigkeit der Ventile 
vereinigt. Diese an drei schnell gehenden, von der Duisburger 
Maschinenbau-Actien-Gesellschaft ausgeführten Walzenzug- 
maschinen (540% bezw. 650 "m Oylinderdurchm., 100 Touren 
pro Minute) angebrachte Steuerung ist ihrer prineipiellen An- 


ordnung uach in Fig. 3 angedeutet, und ist deren Wirkungs- 
weise wie folgt: 


Fig. 3. 


Die am Ende des Kniehebels a auftretenden Ventil- 
erhebungsbewegungen werden mittelst eines horizontalen 
Hebels ab auf einen die Ventilspindel beeinflussenden Gegen- 
hebel cd derart übertragen, dass im ersten Momente der 
Ventileröffnung eine langsame Bewegung auftritt; gleich darauf 
aber wird durch Weiterschreiten des Berührungspunktes des 
gekrümmten Gegenhebels mit dem geraden Haupthebel die 
Ventilgeschwindigkeit bedeutend und sehr rasch vergrössert. 
Das Ventil kann durch diese Anordnung beliebig hoch ge- 
hoben werden, und ist es ganz gut zulässig, die Curve ff f 
(Fig. 1) also nach den „Bemerkungen“ einen Gütegrad nahe 
0,97 zu erreichen, wobei aber entgegengesetzt der Sulzer- 
Steuerung im Schlussmomente die Ventilgeschwindigkeit durch 
die Gegenhebelwirkung plötzlich auf jenes Mass verringert 
wird, welches des Dichtbleibens der Ventile wegen nicht 
überschritten werden darf. 

Alle diese Bewegungen sind, praktisch genommen, ge- 
zwungener Natur, da durch einen, die Reibungswiderstände 
zwanzig- oder mehrfach übersteigenden Federdruck auf die 
Ventilspindel diese Bewegungen mit beliebig grosser Sicher- 
heit völlig genau und unabhängig von der Wartung stets ein- 
gehalten werden können. 

Alle von mir in den letzten Jahren und auch auf der 
Pariser Ausstellung gesehenen Sulzer’schen Diagramme 
weisen keineswegs dahin, dass die Herren Gebr. Sulzer in 
der Praxis ihren kühnen Idealen folgen, um so mehr nicht, 
als bei Einhaltung desselben sogenannten Gütegrades wie bei 


meiner ersten Versuchsmaschine infolge der kleineren Sulzer- 
Ventile eine, im Verhältniss der Ventildurchmesser grössere 
normale Aufschlagsgeschwindigkeit der Sitzflächen bedungen 
wäre. Da nun das Material der Sitzflächen, nicht die Steuerung, 
die Aufschlagsgeschwindigkeit bestimmt, so wird es Jeder- 
mann klar sein, dass man trachten muss, die Steuerung so 
zu construiren, dass für alle Füllungsgrade eine Aufschlags- 
geschwindigkeit auftritt; nur bei meiner Steuerung wird auch 
diese Bedingung erfüllt, wie aus den „Vergleichenden Be- 
merkungen“ hervorgeht. 


Fig. 4. 
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Die Höhe dieser Curve normaler Aufschlagsgeschwindig- 
keiten war für meine Versuchsmaschine jene mmm, Fig. 4 
(gleich Fig. 5 der Abhandlung in No. 28), doch wiederhole 
ich es, dass es mir stets frei steht, die Höhe dieser Curve 
zu wählen. In der genannten Figur beziehen sich wiederum 
die ausgezogenen Linien auf die Sulzer’sche, die punktirten 
auf meine Steuerung. 

Bezüglich der Ventilgrössen und Sitzflächenconstruction 
bemerke ich, dass ich ein dichtbleibendes grösseres Ventil 
mit geringerer Aufschlagsgeschwindigkeit, trotz der grossen 
Länge der Sitzflächen, einem kleineren, dem Verschlagen 
ausgesetzten Ventile vorziehe. Auch wird es Jedem, dem 
die Principien meiner Ventilconstruction bekannt sind, ein- 
leuchten, dass der allen mit parallelen conischen Sitzflächen 
construirten Ventilen anhaftende Fehler durch einen kleinen 
Spitzenwinkel allerdings bedeutend verringert wird; durch 
meine Detailconstruction der Sitzflächen aber fällt dieser 
Fehler selbst bei sehr wenig conischen Sitzflächen voll- 
ständig fort. ” 

Mit keinem Worte wird in den „Vergleichenden Be- 
merkungen“ berücksichtigt oder erwähnt, dass auch Gebr. 
Sulzer ihrem fallenden Ventil eine grössere Schluss- 
geschwindigkeit nicht geben dürfen, als die nothwendig tadel- 
lose Erhaltung der Sitzflächen mit Rücksicht auf das Material 
höchstens zulässt und absolut als Maximum vorschreibt, und 
dass aus keinem anderen als aus diesem Grunde sie zur An- 
bringung von Luftbuffern gezwungen sind, welche die Schluss- 
geschwindigkeit dem oft fraglichen Verständniss des Maschinen- 
wärters anheim gegeben. 

* Sollten die Herren Gebr. Sulzer ein Mittel wissen, den 
Stoss zweier sich normal mit einer gewissen Geschwindigkeit 
treffenden Massen zu mindern, ohne an Geschwindigkeit, 
Masse noch Material etwas zu ändern, so würde ich dies mir 
als Lehre zur Abänderung der von mir gegenwärtig als best 
anerkannten Verhältnisse meiner Steuerungen dienen lassen. 

Da es übrigens im Wesen meiner Steuerung liegt, dass 
die normale Ventilaufschlagsgeschwindigkeit ganz unabhängig 
von der Grösse des Federdruckes, der Stopfbuchsen- und 
anderer Reibungen ist, so wird diese Geschwindigkeit mit 
absoluter Sicherheit bei jener Tourenzahl eingehalten, für 
welche die Maschine bestimmt ist. Ferner ist es unschwer 
einzusehen, dass die Unzuverlässigkeit der stets nur von der 
Wartung von Stopfbuchse, Feder und Luftbuffer abhängigen 
Ventilschlussgeschwindigkeit der Sulzer-Steuerung selbst bei 
guter Wartung, zwischen weiteren oder engeren Grenzen 
schwanken muss. Der grösste nie vorher bestimmbare Werth 
dieser veränderlichen Aufschlagsgeschwindigkeit bei der Sulzer- 
Steuerung kann wegen des Dichtbleibens der Sitzflächen 
höchstens gleich dem von mir angenommenen sein, und muss 
daher im Mittel geringer als bei meiner Steuerung gehalten 
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werden, weshalb der praktisch allein massgebende Gütegrad 
der Collmann-Maschinen (abgesehen von dem dann immer 
noch bestehenden Unterschiede in der Zuverlässigkeit) bleibend 
besser ist als der bestgewarteter Sulzer-Maschinen. Ich 
wiederhole es daher, dass die Schlusslinie der Sulzer -Steue- 
rung sowie alle übrigen Auslasssteuerungen eine schwer con- 
stant zu erhaltende Curve ist, welche (bei normaler Wartung) 
einen bedeutend flacheren Schnitt mit der Horizontalen giebt 
(oder geben sollte), als bei meiner Steuerung der Fall ist, 
und ich weise jede Beschuldigung, Unrichtigkeiten veröffent- 
licht zu haben, entschieden zurück, bedaure nur, dass die 
von mir veröffentlichten Behauptungen von Praktikern in 
theoretischem Lichte, und nicht, wie es sein sollte, allein vom 
Standpunkt der Praxis aufgefasst worden sind. 

Welchen Schluss die Besitzer von Sulzer- oder ähnlichen 
Maschinen für ihren speciellen Fall aus diesen Betrachtungen 
ziehen können, bleibt ihrer eigenen Erfahrung und ihrer 
Energie der Controle der Maschinenführer anheimgestellt. 

In einer weit verbreiteten Broschüre der Herren Gebr. 
Sulzer, aus welcher die „Vergleichenden Bemerkungen“ in 
No. 28 d. W. nur ein Auszug sind, ist auch noch die Brown- 
sche Steuerung mit der Sulzer’schen und der meinigen ver- 
glichen. Ich habe es vermieden, die meiner Steuerung ähn- 
liche Tendenzen verfolgende Brown’sche Steuerung in nähere 
Betrachtung zu ziehen, weil die Detailausführung dieser 
Steuerung selbst allein schon wegen des Wechselstosses in 
neun ihrer Hauptgelenke diesem System keine lange Lebens- 
dauer verspricht. 

Die Pariser Weltausstellungen. 
Von R. Wolf. 
(Fortsetzung aus No. 33.) 

Für Deutschland freilich war jener von den Engländern 
tief empfundene Anstoss noch nicht kräftig genug gewesen, 
es verunzierte seine Wohn- und Festräume entweder nach 
wie vor in buntem Durcheinander mit dem geschmacklosesten 
Zeug deutschen Ursprungs, oder es bediente sich fernerhin 
auf Unkosten des Nationalwohlstandes französischen oder 
englischen Fabrikats. Ich sage ja nichts Neues, wenn ich für 
jene etwas drastische Schilderung die Verarmung Deutsch- 
lands, hervorgerufen durch den dreissigjährigen Krieg und 
das durch die Kleinstaaterei in die Brüche gegangene National- 
bewusstsein als Entschuldigung ins Feld führe, aber anderer- 
seits dürfen wir das rege Streben der letzten Jahre in Sachen 
des Kunstgewerbes, das lang Versäumte nachzuholen, mit 
unverhohlener Freude begrüssen. Indem ich vorher von der 
Selbsterkenntniss der Engländer sprach, kann ich nicht umhin, 
vor Rückkehr zu meinem eigentlichen Thema zu constatiren, 
dass diese Eigenschaft auch bei der Grossindustrie Deutsch- 
lands in nicht gerade erdrückendem Masse zu finden ist, 
wenngleich häufig die Behauptung ausgesprochen wird, wir 
seien die bescheidensten Leute der Welt. Wir sind ja wol 
alle darüber einig, dass die Art und Weise, wie Reuleaux 
s. Z. sein geflügeltes Wort von dem „Billig und schlecht“ in 
die Welt setzte, mindestens gesagt eine unvorsichtige war, 
aber man wird sich wol erinnern, dass es erst einer geraumen 
Zeit bedurfte, bis sich in den Kreisen, die mit jenem Aus- 
spruch getroffen werden sollten, Verständniss für das zwar 
harte, aber doch, wie ich glaube, in gewisser Beziehung be- 
rechtigte Urteil einstellte, und es würde schliesslich vielleicht 
nicht schwierig sein, den Beweis für den durch jenes Wort 
theilweis hervorgerufenen Umschwung zur Besserung anzu- 
treten, wenngleich zur Stunde immer noch z. B. Dampfkessel 
zu dem fabelhaften Preise von 29 A pro 100 Kilogramm 
offerirt werden. 

Eigentlich gehört das kurze Wort, was ich dem Vorher- 
gesagten noch hinzufügen möchte, nicht in einen Ingenieur- 
vereins-Vortrag, und zwar schon deshalb nicht, weil der echte 
und gerechte Ingenieur in erster Linie ein ganz prosaischer 
Mensch sein soll; aber ich habe ein s. Z. an Reuleaux ge- 
richtetes Verschen so allerliebst gefunden, dass ich es mir, 
selbst auf die Gefahr hin damit zu missfallen, nicht versagen 
kann, an dieser Stelle es mitzutheilen. 

Jene Xenie lautete folgendermassen: 

„Ich folge Deinem scharfen Urteil willig, 
Und will bereit zur Besserung mich zeigen, 
Allein, ich kann Dir’s nicht verschweigen, 
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Du machtest schlechter mich, als billig. 


Nach den vorangegangenen Vorbemerkungen und der 
letzten Abschweifung komme ich nun endlich aber natur- 
gemäss auf das mir vorgesetzte Thema zu sprechen, indem 
der vorher von mir angezogenen ersten Weltausstellung 1851 
in London die erste Pariser im Jahre 1855 folgte. Napoleon 
stand zur Zeit auf der Höhe seiner Macht; alle europäischen 
Mächte nannten ihn den Retter der Gesellschaft, der in Ge- 
meinschaft mit England begonnene Krimkrieg war zwar noch 
lange nicht beendet, auch der Ausgang noch zweifelhaft, 
dennoch war jenes Unternehmen schon an und für sich eine 
treffliche Folie für die keck begonnene Napoleonische Ruhmes- 
laufbahn, nun sollte aber auch auf friedlichem Gebiete die 
Gloire de la France aufgefrischt und nach dem Lieblings- 
ausdrucke des Decembermannes Paris „enrichirt* werden. 
Nichts schien dazu geeigneter als die Abhaltung einer Welt- 
ausstellung, und man täuschte sich darin nicht. 

Der Charakter derselben unterschied sich wesentlich von 
den späteren; sie war in Wahrheit und ausschliesslich noch 
eine Industrieausstellung, ohne Parkanlagen und musicirende 
Zigeunerbanden, ohne Biermamsells aus aller Herren Länder 
und ohne Thee servirende Chinesinnen. 

Zu solchem Schwindel bot schon an und für sich der 
gewählte Platz inmitten des Zuges der Champs Elysees 
keinen Raum, wenngleich die Dächer der Ausstellungsgebäude 
eine Fläche von 880004" überspannten und etwa 22000 Aus- 
stellern Platz gewährten, von denen sich ziemlich genau die 
Hälfte Franzosen nannte. 

Das aus dem unübertrefflichen Pariser Sandstein errichtete 
Hauptgebäude ziert noch heutigen Tages als Palais de 
industrie die prachtvolle Communicationsstrasse zwischen 
Paris und dem Bois de Boulogne. Entgegengesetzt allen 
späteren Weltausstellungs-Arrangements waren die, einen glas- 
bedeckten Saal von:192"® Länge und 45” Breite umfassenden 
Flügel zweistöckig, dem einzigen aber um so vortrefflicheren 
Restaurant Ch&vet zwar noch Platz bietend, aber für keine 
der gesandten Maschinen. Bei Feststellung des Bauplanes 
und Bemessung der Raumgrössen mochte man wol auf eine 
ähnliche Ausstellerzahl wie 1851 in London gerechnet haben, 
die Anmeldungen waren aber fast auf das Doppelte der 
ersteren gestiegen, als in den Hauptdispositionen nichts mehr 
zu ändern war; die Maschinenindustrie wurde deshalb, wie 
gesagt, ganz aus dem eigentlichen Industriepalast verwiesen 
und ein dem Hauptgebäude parallel laufender, in Eisen- 
construction ausgeführter Annex ihr als Obdach überlassen. 

(Fortsetzung folst.) 


Notizen. 


Die Feuerung von L. Schultz, welche unter No. 408 
im Deutschen Reiche patentirt ist, sucht die möglichst voll- 
ständige und rauchfreie Verbrennung dadurch zu erreichen, 
dass sie, ähnlich wie Langen dies versucht, das frische 
Brennmaterial unter das bereits in Verbrennung befindliche 
bringt und das Oeffnen der Feuerthüren auf das geringste 
Mass beschränkt. 

Wie die beistehende Skizze zeigt, besteht die Feuerung 
aus einem ansteigenden Roste, welchem die Kohlen durch 
eine vorliegende Schnecke a regelmässig zugeführt werden. 
Das Gehäuse der Schnecke ist mit einem Füllkasten 5b ver- 
sehen, aus welchem sie die Kohlen, durch das Schnecken- 
rad c angetrieben, zunächst auf eine Platte und dann auf den 
Rost unter die brennenden Kohlen schiebt. Es bildet sich 
dadurch auf dem letzteren ein nach der Feuerbrücke und 
den Seitenwänden hin abfallender Hügel, welcher an seiner 
Oberfläche in vollständiger Verbrennung ist, während die 
tiefer liegenden Schichten sich in den Stadien der Vergasung 
und Vercokung befinden. Durch die nachgeschobenen Kohlen 
werden gleichzeitig die Schlacken allmälig seitwärts und nach 
hinten geschoben und gelangen endlich auf den Schlacken- 
schieber d, welcher je nach der Schlackenbildung der Kohle 
alle 6 bis 8 Stunden geöffnet wird, um die Schlacken in den 
Aschenfall zu stürzen. Die an den Seitenwänden ansitzenden 
Schlacken werden durch ein scharfes Schüreisen nach hinten 
geschoben, und nur zu diesem Zwecke wird je eine der beiden 
kleinen, seitlich von der Schnecke liegenden Feuerthüren 
geöffnet, welche ausserdem zum Anfeuern des Kessels dienen. 
Letzteres ist gewöhnlich nur nach längeren Stillständen 
erforderlich, da über Nacht der Kohlenhaufen auf dem Roste 
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die erforderliche Temperatur zum sofortigen Weiterbetrieb 
behält. 

Die Feuerung, welche in mehreren Fabriken und Hütten- 
werken im Königreich Sachsen erprobt ist, wird von der 
Maschinenfabrik von Tittel & Paschke in Freiberg i/S. 
ausgeführt. 

Siliciumeisen. — Nach Mittheilung von Lawrence 
Smith im „Iron“ wurde von demselben ein auf der Halde 
gefundenes Product analysirt, welches 84,02ı Eisen, 15,102 Sili- 
cium, 0,601 Graphit und Spuren von Mangan enthielt. 

Das Polytechnikum in Stuttgart wird am 20. bis 
25. October d. J. sein fünfzigjähriges Bestehen feiern. Bei 
dieser Gelegenheit soll gleichzeitig die Einweihung eines neuen 
Gebäudetheiles erfolgen, auch eine Ausstellung von Arbeiten 
früherer und jetziger Studirender damit verbunden werden. 


Literarisches. 


Specialkatalog für Gruppe XIII der Berliner Ge- 
werbeausstellung im Jahre 1879. Maäschinenwesen und 
Transportmittel. Bearbeitet von C. Schneider, Ingenieur. 
156 S. (Preis 75 Pf.) Berlin. Polytechnische Buchhandlung. — 

Durch die Zusammenstellung des vorliegenden Büchel- 
chens ist der Verfasser dem Besucher der Berliner Ausstel- 
lung, welcher die Gruppe XIII eingehender studiren will (und 
der grösste Theil unserer Mitglieder wird in diesem Falle 
sein), nach drei wesentlichen Richtungen hin zu Hilfe ge- 
kommen. 

Einmal ist es natürlich, dass die definitive Aufstellung 
der Ausstellungsgegenstände den ursprünglichen Plan dazu 
mehr oder weniger verändert, dass also die Nummern des 
offieiellen Katalogs, welche ursprünglich eine Reihenfolge.be- 
deuten sollten, später eben nur noch Nummern sind, die beim 
Aufsuchen bestimmter Objecte nichts mehr nutzen können. 
Hier ist der Verfasser insofern helfend eingetreten, dass er 
die einzelnen Hallen, Höfe und Anbauten der Maschinenaus- 
stellung mit charakteristischen Namen und Nummern belegte 
und diese bei jedem Ausstellungsstück in seinem Special- 
katalog bemerkte. Zweitens giebt er dem Besucher bei den 
meisten Gegenständen Notizen über die wichtigeren Ab- 
messungen und führt das Neue und Charakteristische der- 
selben, auch wol die besonderen Gründe an, aus denen die 
oder jene Construction oder Ausführung desselben von dem 
Aussteller gewählt wurde. Endlich stellt er in einem be- 
sonderen Sachregister die einzelnen Maschinen und Maschinen- 
gattungen mit den zugehörigen Katalognummern zusammen, 
so dass der Besucher mit Leichtigkeit die Objecte einer be- 
stimmten Specialität aufzufinden im Stande ist. 

Allen denen, welche noch in den letzten Wochen die 
Ausstellung besuchen wollen, sei daher das Werkchen ange- 
legentlichst empfohlen, es wird ihnen gewiss die besten 
Dienste leisten. R. zZ. 
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Berlin, Sonnabend den 6. September. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 

Oberschlesischer B.-V. H. Liedel, commiss. Maschinenmeister 
der königl. Niederschlesisch-Märkischen Eisenbahn in Breslau (1049). 

Pfalz-Saarbrücker B.-V. P. Käuffer, Civil-Ingenieur in 
Eutritzsch bei Leipzig (710). 

Ruhr-B.-V. Henry Dick, Director der A.-G. „ver. Bonifacius“ 
bei Gelsenkirchen in Kray, R.-B. Düsseldorf (54). 

Verstorben. 

C. F. Liehr, Fabrikant in Berlin. 

Neue Mitglieder. 

Berliner B.-V. Ludwig Spatz, Ingenieur der F. Wöhlert- 
schen Maschinenbauanstalt, A.-G., in Berlin N., Chausseestr. 77 (3764). 

Ruhr-B.-V. Wilh. Ringhardtz, Ingenieur in Essen, R.-B. 
Düsseldorf (3763). — Alex. Thielen, Director der A.-G. Phönix in 
Laar bei Ruhrort (3762). 

Westfälischer B.-V. Rob. Eickhoff, Ingenieur bei Gebr. 
Eickhoff in Bochum (3766). — Max Hecking, Maschinenfabrikant, 
Firma: Petry & Hecking, in Dortmund (3765). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3762. 


Sitzungskalender. 

Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Dienstag, 9. Septbr., Abds. 8 Uhr, 
Elberfeld bei Himmelmann-Pothman. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 10. Septbr., Nachm. 3 Uhr: Ver- 
sammlung in Limburg a/Lenne, Hötel Holtschmit. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 3 Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 7. Septbr.: Besich- 
tigung der Drahtseilbahn der Grube Ansbach bei Linz a/Rh. 
Versammlung um 9 Uhr Vorm. in Linz a/Rh., Hötel Hammerstein. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: ‘Jeden Sonnabend, Abds. 
$S Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonntag, 14. September: 
Versammlung in Calw. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 22. August 1379. 
Oberschlesischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 16. August 1879 in Beuthen. — 
Vorsitzender: Hr. Freudenberg. Schriftführer: Hr. Schil- 
ling. Anwesend 26 Mitglieder und 3 Gäste. 

Vor der Sitzung fand eine Excursion nach Heinitz- 
grube statt zur Besichtigung der dort aufgestellten 

Luftcompressions-Maschine von Menck & Hambrock 

in Ottensen. 

Dieselbe, im Freien montirt, war durch den Monteur der 
Fabrik bereits in Betrieb gesetzt, so dass das Bohren mit 
der Gesteinbohrmaschine, Patent Frölich in Düsseldorf, 
versuchsweise über Tage an einem hierzu aufgestellten Sand- 
steinblock gezeigt werden konnte, Die Lufteompressions- 
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Maschine besteht aus zwei Dampfeylindern von je 300wm 
Cylinderdurchm. und einem in der Mitte liegenden Lufteylinder 
von 420mm Durchm.; der Hub aller drei Kolben beträgt 500mm 
bei 95 Touren pro Minute. Die ganze Maschine ist auf einem 
stabilen gusseisernen Rahmen montirt. Die Maschine liefert 
ein Luftquantum von der Spannung der Atmosphäre von 
13,4°® pro Minute und kostet ab Hamburg incl. Verpackung 
7600 #M. Die Maschine gehört zu der Classe der trockenen 
Luftdruekpumpen und zeichnet sich durch einfache Construction 
sowie durch Wegfall der in den Pumpeneylindern hin und 
her zu schiebenden todten Wasserlast und durch die damit 
gegebene Möglichkeit, mit den bei Dampfmaschinen gebräuch- 
lichen Kolbengeschwindigkeiten auch die Pumpen arbeiten zu 
lassen, vor den nassen Compressoren vortheilhaft aus. Die 
Querschnitte der Saug- und Druckventile sind besonders gross, 
die Ventile leicht und elastisch und die ganze Anordnung 
derart getroffen, dass die Pumpen mit grösster Kolbenge- 
schwindigkeit arbeiten können, und die Ventile dabei exaet 
schliessen und öffnen. Die Ventile sind aus gepresstem Stahl- 
blech auf Rothgusssitzen construirt und werden bei den Saug- 
ventilen durch eylindrische und bei den Druckventilen durch 
conische Spiralfedern angedrückt. Die Kolben sind mit selbst- 
federnden Ringen construirt, und es wird die Kühlung der 
Pumpen sehr wirksam durch äussere Wasserecirculation bewirkt. 
Die arbeitenden Theile der Pumpe sind bequem zugänglich 
und jedes Ventil kann in kurzer Zeit ausgewechselt werden. 
Durch die beiden Dampfeylinder, deren Kurbeln unter einem 
Winkel von 90° stehen, ist ein selbstthätiges Angehen der 
Maschine möglich und durch einen selbstthätig wirkenden 
Dampfschieber, welcher aber in der Eile, mit welcher die 
Vorbereitungen zu dieser Probe getroffen waren, noch nicht 
eingebaut war, setzt sich die Maschine ohne Hilfe eines 
Wärters in Bewegung, wenn der Luftdruck in dem Reservoir 
fällt, und steht still, sobald er über die normale Höhe, die 
auf 4 Atm. festgesetzt ist, steigt. 

Aus dem Luftreservoir war durch schmiedeeiserne Röhren, 
die in einen Gummischlauch endeten, die comprimirte Luft 
in die 

Gesteinbohrmaschine, Patent Frölich, 
geleitet. Diese, von der Firma Wortmann & Frölich in 
Düsseldorf, leistete bei 400 Schlägen pro Minute durchschnitt- 
lich 320mm Bohrlochtiefe in festem Steinkohlensandstein. 

Die Construction der Maschine ist ebenso sinnreich wie 
einfach. Die drei Bewegungen, welche von einer Percussions- 
bohrmaschine ausgeführt werden müssen: das Stossen, Setzen 
und Vorschieben, führt diese Maschine selbstthätig aus. Sie 
besteht aus acht beweglichen Theilen, Federn sind vollständig 
vermieden. Die einzelnen Theile sind auszuwechseln und 
können vor Ort vom Bohrarbeiter selbst durch Reservetheile 
ersetzt werden. Alle Bewegungen werden direct von der 
comprimirten Luft ausgeführt, so dass die Stossbewegung des 
Kolbens auf keinen anderen Mechanismus der Maschine über- 
tragen wird. Dieser Vortheil, der so wesentlich zur dauernden 
Haltbarkeit der Maschine beiträgt, wird bei anderen Gestein- 
bohrmaschinen selten angetroffen. Der Hub der Maschine 
ist veränderlich von 60 bis 100mm; Vorschub findet nicht 
nach jedem Hube statt, sondern nur, wenn der Kolben seinen 
längsten Hub macht, auch kann die Grösse des jeweiligen 
Vorschubes geändert werden, wie es die Festigkeit des Gesteins 
verlangt. Die Maschine kann, ohne Schaden zu leiden, frei 
in der Luft arbeiten, da die Stösse wirksam durch geeignete 
Gummibuffer aufgefangen werden. 

Der Bau der Maschine ist kräftig, aber sie ist doch ver- 
hältnissmässig leicht und kann von einem Arbeiter bequem 


getragen und gerichtet werden. Die Construction der Ma- 


schine ist im Wesentlichen folgende: Die comprimirte Luft 
tritt durch ein Einlassventil in den Schieberkasten und wird 
durch einen Muschelschieber, welcher mittelst zweier kleiner 
durch eine Stange verbundener Kolben durch comprimirte 
Luft gesteuert wird, in den Cylinder vor bezw. hinter den 
Betriebskolben geführt. Der letztere ist mit der Kolbenstange 
aus einem Stück hergestellt, und diese endet nach vorn in 
das zum Einsetzen des Bohrers bestimmte runde Futter. Der 
Bohrer wird durch eine Schraube festgestellt. In dem Kolben 
ist ein Drall von sechs Zügen eingeschnitten, welcher in Ver- 
bindung mit einer sich in diesem Drall vor- bezw. zurück- 
schiebenden Stange beim Zurückgehen des Bohrers die Drehung 
desselben herbeiführt. Zur Vermeidung des Zurückdrehens 
ist diese Stange an ihrem hinteren Ende mit einer gezahnten 
Stahlscheibe versehen, welche in eine gleiche feststehende 
Scheibe greift. Der Vorschub wird jedenfalls durch compri- 
mirte Luft bewirkt, indem in einem kleinen, schief zur 
Axe der Maschine stehenden Cylinder ein Kolben auf- und 
niederbewegt wird, der mit seiner Stange durch zwei Stahl- 
scharniere rechtwinklig mit der den Vorschub herbeiführenden 
Mutter, welche auf einer mit flachem Gewinde versehenen 
Stange sitzt, verbunden ist. Die ganze Bohrmaschine wird 
durch die Vorschubvorrichtung in einem Schlittenstück vor- 
geschoben und kann mittelst eines Handrades zurückgedreht 
werden. Die einzelnen entsprechenden Theile sind sauber 
zusammengeschliffen, so dass jede Packung vermieden ist. 

Die Bohrmaschine war auf einer hydraulischen Säule, 
welche letztere horizontal zwischen zwei festen Holzpfählen 
gespannt war, mittelst eines geeigneten Futters befestigt. Jede 
seitliche sowie auf- und abgehende Bewegung der Maschine 
behufs Richtens des Bohrers ist gestattet. Die leichte Hand- 
habung der Maschine sowie der präcise Gang und die Leistung 
derselben erregten allgemeine Befriedigung. 

Nachdem noch die den meisten Mitgliedern des Vereines 
bekannte Anlage der Heinitzgrube einer Besichtigung unter- 
zogen wurde, stärkte sich die Versammlung an einem in 
liebenswürdiger Weise seitens der Grube credenzten frischen 
Trunke und begab sich hierauf nach Beuthen zurück, um der 
Sitzung beizuwohnen. 

In derselben fand zunächst die Wahl eines Delegirten 
und seines Stellvertreters für die bevorstehende Hauptver- 
sammlung statt, wonach der Antrag des Hrn. Leinveber, 
welcher die Verlegung der Patentschriften von dem 
Büreau des Hrn. W. Fitzner in Laurahütte nach Kattowitz 
enthält, zur Debatte kam. Hr. Fitzner befürwortete den 
Antrag und Hr. Schilling unterstützte denselben mit dem 
Vorschlage, in dem hierzu geeigneten permanenten Muster- 
lager des Hrn. Nack, welches für diese Zwecke durch den 
Besuch der Fremden als auch durch die günstige Lage von 
Kattowitz gegenüber Laurahütte am geeignetsten erscheint, 
auszulegen. Bei der Abstimmung wurde der Antrag Lein- 
veber mit 23 gegen 3 Stimmen angenommen. Hr. Nack 
nahm das Anerbieten an und verpflichtete sich, die geeigneten 
Schritte zur Regelung dieser Sache bei dem kaiserl. Patent- 
amte zu thun und dem Vereine s. Z. Mittheilung über diesen 
Gegenstand zu machen. — 

Hierauf kam das Referat eines Mitgliedes der Com- 
mission I, Versicherungen gegen die Folgen der 
Haftpflicht betreffend, zum Vortrag, in welchem der Vor- 
sitzende dieser Commission, Hr. W. Fitzner, über die 
Sitzung derselben am 1. Juli er. in Königshütte der Versamm- 
lung Folgendes berichtete: 

Die Commission bestand aus 19 Mitgliedern, von denen 
9 Mitglieder erschienen, die übrigen Mitglieder jedoch theils 
mit, theils ohne Entschuldigung weggeblieben waren. Hr. 
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Schollmeyer theilte hierauf der Commission mit, dass er 
in dieser Sache amtlich schon häufig zu thun gehabt habe 
und verlas mehrere Gutachten von Werksvorständen Ober- 
schlesiens. In der folgenden Debatte klärten sich die An- 
sichten dahin, dass ohne genügend statistisches Material eine 
Bearbeitung dieser Frage unmöglich sei, und stellte hierauf 
Hr. Menzel folgenden Antrag: „Der Vorsitzende des Ver- 
eines möge an sämmtliche Vorstände der Hütten- und Gruben- 
anlagen Oberschlesiens die Bitte richten, das ihnen vorliegende 
Material über vorgekommene Unglücksfälle von einem mög- 
lichst grossen Zeitraume, soweit die Nachrichten überhaupt 
noch zuverlässig sind, dem Vereine zur Verfügung zu stellen.“ 
Der Antrag wurde angenommen. 

Im Anschluss hieran stellte Hr. Schollmeyer einen 
zweiten Antrag: „Der Vorsitzende möge die Mitglieder des 
Vereines auffordern, über die in ihrem Aufsichtsbereiche sowie 
auf den in der Nähe ihrer Wirksamkeit belegenen Werken 
zum Schutze der Arbeiter getroffenen Einrichtungen ausführ- 
lich zu berichten.“ Auch dieser Antrag wurde angenommen. 
Zu dem Antrage I bemerkte Hr. Brisker noch, dass die 
Vorstände aufzufordern seien, anzugeben, ob sie Unfallver- 
sicherungen beigetreten seien und event. welche Benefizien sie 
dadurch geniessen. Eine weitere Berathung wurde abgelehnt 
und beschlossen, die Sitzung so lange zu vertagen, bis ge- 
nügendes Material eingegangen sein würde. _ 

Mit diesem Beschlusse erklärte sich die Versammlung 
einverstanden, und da Hr. Pütsch aus Berlin in der Haupt- 
versammlung in Hamburg einen Vortrag über die hier 
schwebende Frage angemeldet hat, so ersuchte Hr. Promnitz 
die Commission, bis zur Hauptversammlung sich noch mit 
möglichst reichlichem Material zu versehen, um dort unseren 
Vertreter entsprechend für diese Frage eintreten lassen zu 
können. — 

Es wurde nunmehr der Bericht des Hrn. Promnitz über 
die Thätigkeit der Commission für Aenderung der Statuten, 
in der Redaction der Zeitschrift und Vertretung der 
Interessen des Vereines durch die Presse erstattet. 

Die Commission tagte am 7. August zu Kattowitz und 
war durch 10 Mitglieder (No. 28 d. W.) vertreten. Die Com- 
mission beschloss zu der Vorlage: „Aenderung des Haupt- 
vereinsstatuts und hierbei besondere vom Oberschlesischen 
Bezirksvereine zu beantragende Aenderung des $ 1 der 
Statuten sowie Aenderungen in der Redaction der Vereins- 
zeitschriften“ folgendes: In Erwägung, dass der Commission 
seitens der Mitglieder des Oberschlesischen Bezirksvereines 
keinerlei Wünsche oder Anregungen bekannt geworden sind, 
welche bei den beabsichtigten Statutenänderungen, soweit die- 
selben mit der Herausgabe und Redaction der Zeitschrift und 
der Wochenschrift des Vereines deutscher Ingenieure zu- 
sammenhängen, und durch die auf diesem Gebiete sich bereits 
vollzogen habenden Thatsachen bedingt sind; ferner, dass von 
den Mitgliedern der Commission irgend welche Momente zu 
praktischen Gegenvorschlägen nicht aufgefunden werden 
konnten, dem Entwurf auf Aenderung des Statuts, wie solcher 
auf Grund der Entschlüsse der diesjährigen Delegirtenversamm- 
lung vom Hauptvorstande des Vereines ausgearbeitet und den 
Vereinsmitgliedern durch die Beilage zu No. 21 d. W. mit- 
getheilt wurde, zuzustimmen und dem Delegirten des Bezirks- 
vereines zu der bevorstehenden Hauptversammlung in Hamburg 
anheimzugeben, seine Abstimmung über Aenderung der $$ 3, 
11, 15, 18, 24, 33, 38, 52, 56, 57 und 58, 60, 61 und 64, 
falls ihm nicht die über diese Materie auf der Hauptverhand- 
lung zu führende Debatte wesentlich neue Gesichtspunkte 
eröffnet, im Sinne dieses Beschlusses zu halten. Dasselbe 
gilt bezüglich der in derselben vorstehend angezogenen Beilage 
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zu No. 21 d. W. enthaltenen Geschäftsordnung für die Redac- 
tionscommission der Zeitschrift und der Instruction für den 
Redacteur der Wochenschrift. Was die an derselben Stelle 
beantragte Aenderung der $$ 19, 21, 23 und 26 des Statuts 
betrifft, durch welche die Wahl der Vorstandsmitglieder und 
deren Befugnisse zeitgemäss festgestellt werden sollen, so 
stimmte die Commission diesen Anträgen voll zu. Ebenso 
der Aenderung der $$ 50, betr. den Anschluss von Nicht- 
mitgliedern des Ingenieurvereines an die Bezirksvereine, und 
54, betr. Behandlung des event. Inventars u. s. w. der Be- 
zirksvereine. 

Zu $ 1.des Statuts des Hauptvereines beantragte die 
Commission: Die Versammlung des Oberschlesischen Bezirks- 
vereines wolle beschliessen, durch ihren Delegirten auf der 
Hauptversammlung den Antrag zu stellen, diesem $ 1 folgende 
Fassung zu geben: „Der Verein bezweckt die Förderung und 
Wahrung aller Interessen der gesammten Industrie 
Deutschlands.“ 

Die Motive zu diesem Antrage sind in einem Vorgange 
zu finden, welcher in No. 30 d. W. bereits zur allgemeinen 
Kenntniss der Vereinsmitglieder gebracht wurde und welcher 
im Wesen darin besteht, dass der Öberschlesische Bezirks- 
verein seitens der königl. Direcetion der Oberschlesischen 
Eisenbahn von der Theilnahme an den periodisch stattfinden- 
den Conferenzen zur Erledigung wirthschaftlicher Fragen aus- 
geschlossen wurde, weil laut $ 1 seines Statuts der Verein 
deutscher Ingenieure mit wirthschaftlichen Zwecken sich nicht 
zu befassen scheine. 

Der Vorstand des Bezirksvereines hatte hieraus Ver- 
anlassung genommen, diesen Vorfall dem Director des Ver- 
eines, Hrn. Geheimrath Dr. Grashof, mitzutheilen, mit dem 
Ersuchen um Erwägung, ob es nicht zeitgemäss sei, den $ 1 
der Statuten zu ändern. In No. 30. d. W. wird das Bedürfniss 
zu dieser Aenderung seitens des Vorstandes des Hauptvereines 
anerkannt und die Erwartung ausgesprochen, dass die nähere 
Darlegung dieses empfundenen Bedürfnisses in Hamburg auf 
der Hauptversammlung stattfinden möge; auch wird gleich- 
zeitig in Vorschlag gebracht, dem $ 1 folgende Fassung zu 
geben: „Der Verein bezweckt ein inniges Zusammenwirken 
der geistigen Kräfte der deutschen Technik im Interesse der 
gesammten Industrie Deutschlands.“ 

Die Commission, welche hieraus mit Genugthuung ersieht, 
dass eine zeitgemässe Präeisirung des Vereinszweckes auch 
nach anderen Richtungen hin, als lediglich rein wissenschaft- 
lichen, allgemeine Anerkennung findet, konnte sich jedoch zu 
der oben angeführten Fassung des $ 1 nicht entschliessen. 
Das Betonen eines innigen Zusammenwirkens der 
geistigen Kräfte deutscher Technik erschien derselben 
immerhin noch geeignet, bei Elementen, welche ausserhalb 
des Vereines stehen, den Glauben zu erzeugen bezw. zu er- 
halten, dass es mit den Vereinszwecken lediglich auf eine 
Wirksamkeit rein wissenschaftlicher Natur abgesehen sei, so 
dass immer noch eine fortan nicht mehr beabsichtigte Ein- 
schränkung dieser Wirksamkeit gefolgert werden möchte. 
Auch in Erwägung, dass es unter den Vereinsmitgliedern 
hinreichend bekannt sei, dass trotz der bisherigen Fassung 
des $ 1 der Verein schon öfter und in segensreicher Weise 
seine Thätigkeit auf Gebieten der Technik geäussert habe, 
welche zum Theil ausschliesslich volkswirthschaftlicher Natur 
sind, und dass es nur darauf ankommen dürfte, durch Fort- 
lassung der Worte „durch gegenseitige Anregung und Fort- 
bildung“ aus dem bisherigen $ 1 die Schranke zu beseitigen, 
welche thatsächlich benutzt worden ist, um zu behaupten, 
dass der Verein lediglich den Wissenschaften obzuliegen habe, 
konnte der Commission nicht die Ueberzeugung verschaffen 
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dass somit ohne Zweifel, namentlich nach aussen hin, diese 
vom Vereine nicht mehr beabsichtigten engen Grenzen er- 
weitert werden. 

Die Commission glaubte demnach für den $ 1 eine 
Fassung wählen zu müssen, welche nach aussen hin alle der- 
artigen Zweifel vollständig beseitigt, und hofft dies mit ihrem 
Antrage getroffen zu haben. 

Zur Vorlage III: „Vertretung des Bezirksvereines durch 
die Tagespresse“ schlägt die Commission vor: Um den Ver- 
such zu machen, seitens des Oberschlesischen Bezirksvereines 
die Thätigkeit des Vereines zu beleben, und dieselbe aus 
seinen Grenzen heraus in weiteren Kreisen zu Nutz und 
Frommen des Vereines bekannt zu machen, an die Redaction 
der „Schlesischen Zeitung“ die Anfrage zu richten, ob sie 
geneigt sei, die für die Oeffentlichkeit geeigneten Protokolle 
von allgemeinem Interesse über die Vereinssitzungen in die 
Spalten ihrer Zeitung aufzunehmen. 

Nachdem die Versammlung sich mit der von der Com- 
mission vorgeschlagenen Fassung des $ 1 der Statuten ein- 
stimmig einverstanden erklärt, wurde nach kurzer Debatte 
über den Punkt III durch Acelamation die „Schlesische 
Zeitung“ als Organ zur Veröffentlichung der geeigneten Pro- 
tokolle des Vereines gewählt, und wurden von Seiten des 
Vorstandes die nöthigen Schritte zur Ausführung dieses Be- 
schlusses mit der Redaction der genannten Zeitung in Aus- 
sicht gestellt. 


Eingegangen 1. September 1879. 
Bezirksverein an der niederen Ruhr. 

Versammlung vom 21. Juli 1879 in Essen. — Vor- 
sitzender: Hr. Bongardt. Schriftführer: Hr. W. Schmidt. 
Anwesend 50 Mitglieder und 4 Gäste. 

Hr. Bischoff setzte seinen Vortrag über 

die schwedische Eisenindustrie 
(No. 25 d. W.) wie folgt fort: 

Im Jahre 1877 wurden in Schweden 738602! Eisenerze 
gefördert, wovon 12491? exportirt wurden. Der Rest von 
726201? wurde im Inlande zu 344484! Roheisen verschmolzen, 
was ein durchschnittliches Ausbringen von 47!/3 pCt. ergiebt. 
Das geringste Ausbringen ergaben die Erze vom Taberg in 
Jönköpings Län mit 24 pCt., das grösste die Erze vom 
Rellingsberg und Bispberg mit 55 bis 601/z pCt. Ein grosser 
Theil der Erze im hohen Norden ist ebenso reichhaltig. Wie 
sich die Erzförderung auf die einzelnen Provinzen und die 
darin liegenden Gruben vertheilt, ist aus Rich. Äkerman’s 
Schrift „Sur l’etat actuel etc.“ zu entnehmen. Hiernach be- 
trug im Jahre 1376 die gesammte Förderung von Bergerzen 
787 950t; davon kommen auf die einzelnen Provinzen folgende 
(Quantitäten: 


Norrbotten. . 48: 
Vesternorrland 494 
Jemtland 102 
Gefleborg 24 802 
Upsala 55 710 
Stockholm . 26 242 
Kopparberg 191 654 
Vestmanland 147 210 
Örebro 201 778 
Vermland 110 091 
Södermanland. 14 997 
Östergötland 7.609 
Jönköping 7204 


Die grösste Förderung hatten folgende Grubencomplexe: 
die Dannemora-Gruben 40 339t 
der Risberg bei Norberg . 32 976 


der Klackberg bei Norberg.. 30 384! 
der Striberg in Örebro 33 901 
der Persberg in Vermland 42 945 


Der Grubenbesitz ist im Allgemeinen noch sehr zer- 
splittert; die Grubenfelder sind an sich sehr klein, und sehr 
selten gehört eine Grube nur einem Besitzer. In der Regel 
haben die Hüttenwerke an einer Menge von Gruben Antheile, 
Die Naturaltheilung der geförderten Erze und die Bestreitung 
der Kosten des Betriebes erfolgen in ähnlicher Weise wie 
dies früher vielfach in Deutschland, z. B. im Siegenschen und 
in Nassau geschah. 

Der Erzexport aus Schweden ist niemals von grosser 
Bedeutung gewesen; er ist überdies vom Jahre 1865, wo er 
17406! betrug, bis auf 12491! im Jahre 1577 zurückgegangen. 
Dieser unbedeutende Export erfolgte lediglich nach Finnland. 
Man ist in Schweden allgemein der Ansicht, dass gegenüber 
den billigen Preisen der afrikanischen und spanischen Erze 
der schwedische Erzexport nicht concurrenzfähig sei. Ernst- 
liche Bemühungen für Herbeiführung eines grösseren Erz- 
exportes in anderer Richtung als nach Finnland sind denn 
auch in Schweden niemals gemacht worden, im Gegentheil 
suchte man durch die Gesetzgebung den Erzexport möglichst 
zu verhindern, um die Eisenindustrie im Lande nicht zu 
schwächen. In gegenwärtiger Zeit würde man aber, wenn 
man Gewinn erzielen könnte, sehr gern exportiren. Für den 
Export nach Deutschland würden sich vor allen anderen die 
reichhaltigen Erze in der Nähe der Ostseeküste in Stock- 
holms-, Upsala- und Södermanlands-Län eignen, weil sie von 
vorzüglicher Qualität sind, und entweder gar keine oder nur 
sehr geringe Binnenfracht darauf kommt. Solche Erze von 
50 bis 54 pCt. Eisengehalt stellen sich dort gegenwärtig frei 
ab Seehafen auf 12 bis 14 #4 pro Tonne. Bei Verladung als 
Ballast zu Holztransporten kostet die Seefracht nach Lübeck 
oder Stettin etwa 4 #, nach Antwerpen oder Rotterdam etwa 
3A pro Tonne. Hiernach wird sich beurteilen lassen, ob 
man in Deutschland, namentlich in solchen Gegenden, wo 
mit Holzkohlen gehüttet wird, schwedische Erze mit Vortheil 
beziehen kann oder nicht. 

Die Verwerthung der schwedischen Eisenerze im Inlande, 
die Erzeugung von Roheisen und auch dessen weitere Ver- 
arbeitung, beruht fast ausschliesslich auf vegetabilischem 
Brennmaterial. Englische Steinkohlen sind vielfach, nament- 
lich bei der Blechfabrikation, zum Betriebe von Puddelöfen 
verwendet worden, aber der hohe Preis derselben nöthigte 
zur Rückkehr zur Feuerung mit an der Luft getrocknetem 
Kiefernholz. Torf wird vielfach in Oefen mit Regenerativ- 
Gasfeuerung mit ökonomischem Erfolge verwendet, jedoch 
kann nicht wohl die Rede davon sein, dass dieses Brenn- 
material jemals mehr als eng begrenzte locale Bedeutung 
erlangen werde. 

Der Holzbestand ist allenthalben, besonders in den süd- 
licheren Distrieten immer mehr geschwunden, und die Preise 
für Holz und Holzkohlen, fast ausschliesslich Kiefern und 
Tannen, sind ständig gestiegen. Gegenwärtig varjiren die 
Preise für Holzkohlen in den verschiedenen Distrieten zwischen 
3 und 7 AM, und kann man als Durchschnittspreis 4 bis 5 M 
pro Cubikmeter, welches 138,4 bis 157,3k wiegt, annehmen. 

Als Betriebskraft dient in Schweden ganz vorwiegend 
Wasserkraft; diese ist in den meisten Erz- und Hüttendistric- 
ten in so reichlichem Masse vorhanden, dass die dort sehr 
kostspielige Dampfkraft nur verhältnissmässig wenig ange- 
wendet zu werden braucht. 

Hinsichtlich der Communicationsmittel war man noch vor 
etwa 6 Jahren vorzugsweise auf Fuhrwerk, im Sommer ein- 
spännige Karren, im Winter Schlitten, angewiesen. Die Zu- 
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fuhr von Erzen und Kohlen zu den Hütten erfolgt auch jetzt 
noch meistentheils auf diese Weise. Der Winter ist für die 
Herbeischaffung dieser Materialien besonders günstig, und es 
pflegen dieselben in dieser Jahreszeit in Schlitten für den 
nächsten Sommer zugeführt zu werden; die Frachten sind 
dann nur halb so theuer wie im Sommer. Die Fracht pro 
Fuhre stellt sich bei Entfernungen von mindestens 10km auf 
16 bis 32 Pf. pro Tonne und Kilometer. Canäle besitzt 
Schweden schon lange in sehr grosser Menge. Da, wo diese 
sowie schiffbare Flüsse und Seen vorhanden sind, bilden sie 
das billigste Transportmittel. Ueberhaupt findet man in 
Schweden Wasserbauten und Wasserkraftmaschinen in zahl- 
reichen musterhaften Ausführungen. 

Das schwedische Eisenbahnnetz hat sich in den letzten 
6 Jahren ausserordentlich erweitert und allenthalben in die 
Eisendistricte hinein verzweigt. Gegen Ende 1877 hatte 
Schweden 4942km eröffnete Eisenbahnen, und es kamen schon 
damals auf je 10000 Einwohner 9,67, in Deutschland gleich- 
zeitig nur 6,52km eröffnete Eisenbahnen. Die Tarife begünsti- 
gen lange Transportstrecken. Bei Transporten bis zu 10 
schwed. Meilen, zu 10,9ekm, kostet die Fracht für Kohlen, 
Erze und Eisen 9%/, Pf., bei 70 Meilen Entfernung 3 Pf. pro 
Tonne und Kilometer. Ausserdem wird häufig bei Entfer- 
nungen von mehr als 20 schwed. Meilen (213,skm) ein Rabatt 
von 20 pCt. gewährt. Die Eisenbahnen erleiden im Winter 
zwar häufig Störungen, können jedoch meistens befahren wer- 
den. Auch der Verkehr mit dem Auslande kann während 
des Winters, wenn die Schifffahrt im bottnischen Busen ein- 
gestellt ist, durch die Eisenbahnen nach Malmö oder Gothen- 
burg — allerdings unter höheren Frachtkosten als bei der 
Schifffahrt — aufrecht erhalten werden; oft aber versagen 
auch diese Häfen auf die Dauer eines ganzen Monats und 
darüber hinaus. 

Hinsichtlich ihrer Lage bieten die schwedischen Hoh- 
öfen grosse Aehnlichkeit mit den alten deutschen Holz- 
kohlenhütten. Die bequeme und billige Zufuhr von Erzen 
und Kohlen und das Vorhandensein von Wasserkraft sind 
für die Wahl der Anlagepunkte massgebend gewesen. Diese 
Umstände bewirken auch, dass nur selten mehr als ein Hoh- 
ofen an derselben Stelle angelegt wurde, und es konnten nur 
die wenigsten Hütten von den später gebauten Eisenbahnen 
berührt werden. 

Die älteren kleinen Oefen sind immer mehr durch neue 
grössere verdrängt worden. Im Jahre 1877 betrug die grösste 
Tagesproduction eines Ofens 15810, die kleinste 4700& Roh- 
eisen. Der Verbrauch an Holzkohlen’schwankte gleichzeitig 
zwischen 5,31 und 9,66°bm und betrug durchschnittlich 6,37.0m 
pro Tonne Roheisen. Die Dauer der Campagnen richtet sich 
meistens nach den im Winter zugeführten Erz- und Kohlen- 
vorräthen, der Unentbehrlichkeit der Arbeiter bei der Ernte, 
und auch oft nach der Zulänglichkeit der Wasserkraft. Ge- 
wöhnlich dauern die Campagnen nur einige Monate im 
Sommer; nur wenige Hohöfen haben Campagnen von einem 
ganzen Jahre und darüber hinaus. Im Jahre 1876 wurden 
in 205 Hohöfen in 29028 Betriebstagen 352622 Roheisen 
erzeugt. Dies ergiebt durchschnittlich pro Ofen 141,6 Betriebs- 
tage, eine Tagesproduction von 9035% und eine Jahrespro- 
duction von 1720,1: Roheisen. 

Der Export von Roheisen ist kein sehr bedeutender; im 
Jahre 1877 erreichte derselbe nur 81/; pCt. der Production. 
Zu Giessereizwecken wird auch nur wenig inländisches Roh- 
eisen, sondern meistens englisches verwendet; der weitaus 
grösste Theil des producirten Roheisens wird zu Stabeisen 
verarbeitet. Das feinste Stahleisen wird durch die vorzugs- 
weise auf den Dannemora-Werken übliche Wallonenschmiede 


erhalten. Die bei weitem am meisten verbreitete Fabrikations- 
weise ist jedoch die Lancashire-Frischerei; ausserdem sind die 
Franche-Comte-Schmiede und in geringerem Umfange die 
deutsche Frischerei und das Puddeln, letzteres besonders bei 
der Blechfabrikation, in Gebrauch. Mehr als in allen ande- 
ren Ländern wird zur Ausstreckung des Stabeisens Schmiede- 
arbeit angewendet, jedoch wird auch ein sehr grosses Quan- 
tum ausgewalzt. 

Für die Erzeugung von Stahl ist, wie in allen anderen 
Ländern, der Bessemerprocess das meist angewendete Ver- 
fahren. Das alte schwedische Bessemern in feststehenden 
Oefen ist durch den beweglichen Converter fast vollständig 
verdrängt, und es bestehen nur noch drei Werke mit fest- 
stehenden Oefen. Die Hohofenbeschickung wird, abweichend 
von anderen Ländern, sehr basisch gehalten, und das Besse- 
mer-Roheisen enthält in der Regel nicht über 1 pCt. Kiesel. 
Allenthalben sticht man aus den Hohöfen direet in den Con- 
verter ab, und die Grösse der Chargen richtet sich nach der 
Leistungsfähigkeit der Hohöfen; sie beträgt nur 2100 bis 
42008. Die meisten schwedischen Bessemerwerke sind nicht 
mit Werkstätten zur weiteren Verarbeitung der Ingots ver- 
sehen; bei der Anlage der Werke reflectirtee man nur auf 
den Verkauf der Ingots; indem man sich grosse Vortheile 
von der Vermeidung mineralischen Brennmaterials versprach, 
wollte man lediglich das Roheisen in eine leichter verkäuf- 
liche Ware verwandeln. Hierbei haben die gehegten Erwar- 
tungen sich nicht erfüllt. Für die Concurrenz mit ausländi- 
schem Bessemerstahl und zur Verwendung zu ordinären 
Artikeln wie Eisenbahnschienen, Achsen, Bandagen u. s. w. 
stellen die Ingots sich zu theuer, um selbst im eigenen Lande 
das Feld behaupten zu können, und die Versuche, die Ingots 
zu Zwecken zu verwenden, wozu gewöhnlich Tiegelgussstahl 
oder raffinirter deutscher Frischstahl gebraucht wird, z. B. 
zu Feilen, Säbelklingen, Plantagemessern, Sägeblättern, Hobel- 
eisen u. s. w. sind — wenigstens hier zu Lande — nicht ge- 
lungen, namentlich wegen Unsicherheit bei der Sortirung nach 
der Härte, wegen fast stets vorhandener Langrisse, und bei 
Verwendungen, wo gleichzeitig Schweissbarkeit und Härtbar- 
keit erforderlich sind, wegen meistens mangelhafter Sch weiss- 
barkeit. Es sind in diesen Richtungen in hiesiger Gegend 
sehr viele Versuche mit schwedischem Bessemerstahl gemacht 
worden. 

Schweden besass 1877 in 20 Hütten 40 Converter, pro- 
ducirte aber nur 16 993* Bessemermetall. 

Flusseisen wird auch auf mehreren Hütten in Martin- 
Oefen dargestellt. Als Brennmaterial dienen Holzabfälle, 
Sägemehl und Torf. Die Gase aus diesen Brennstoffen ent- 
halten an 50 pCt. Wasserdampf, welcher in Lundin’schen 
Condensatoren durch Einspritzen von kaltem Wasser con- 
densirt wird. Nach Austritt aus einem solchen Apparate, 
welcher in „Jernk. Ann.“, 1866, beschrieben ist, enthalten 
die Gase nur noch 2-bis höchstens 5 Volumprocent Wasser- 
dampf und gar keine Flugasche und keinen Kohlenstaub 
mehr; infolge dessen ergiebt sich eine viel grössere Dauer- 
haftigkeit der Ofengewölbe. 

Tiegelgussstahl wird auch an mehreren Stellen producirt, 
theils nach Huntsmann’scher, theils nach Uchatius’scher 
Methode, jedoch scheint nur die Fabrikation von Uchatius- 
Stahl in Vikmanshyttan einigermassen zu prosperiren. Das 
Fabrikat wird namentlich zu Gesteinbohrern in Schweden 
und in Mokta in Afrika verwendet und für diesen Zweck 
sehr gerühmt. 

Endlich sei noch erwähnt, dass auch kleine Quantitäten 
von Cementstahl und von Gerbstabl nach deutscher Methode 
erzeugt werden. 
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Eine summarische Uebersicht über die gesammte schwe- 
dische Eisenindustrie nebst ihrem Export und Import im 
Jahre 1877 giebt die nachstehende Zusammenstellung. (Vergl. 
„Jernk. Ann.*, 1879, S. 361 und 362.) 


Production Export Import 
Tonnen Tonnen Tonnen 
Eisenerze 733 692 12 491 _ 
Roheisen der 344 484 29223 17.656 
Roheisen-Gussstücke AuE —_ 366 364 
Schmelzstücke (durch Um- 
schmelzung) . er 14 020 76 
Stabeisen au erh de Sec 113797 2 670 
Feineisen und Draht ee | 29 125 3441 
Eisenbahnschienen 265 2020941915 
Bleche i 10 312 942 2479 
Verzinnte Bleche . — — 1 084 
Nägel (geschmiedet) . 10 181 985 1 020 
Schrott _ 5 240 813 
Bessemermetall . 16 993 ; . 
Sonstiges Flusseisen und Stahl 5 256 | a BE 
Geräthschaften und Eisen- 
manufactur ru: 18 728 — - 
Maschinen, Geräthschaften und 
Werkzeuge . für 1038836 M# 10478933 MN. 


Wie man aus diesen Zahlen ersieht, hat nur Stabeisen 
einschliesslich Feineisen und Draht einen Export von wirklich 
durchschlagender Bedeutung erzielt; es scheint, dass die 
anderen Fabrikate nicht so exportfähig sind, und zwar um 
so weniger, je mehr in anderen Ländern die gute Qualität 
solcher Fabrikate durch technische Fortschritte vervoll-: 
kommnet wird. 

Durch den übergrossen Consum von vegetabilischem 
Brennmaterial und den starken Holzexport nehmen die Wald- 
bestände in Schweden so sehr ab, dass schon lange die Noth- 
wendigkeit erkannt wurde, entweder die Eisenindustrie zu 
beschränken das vegetabilische Brennmaterial 
grossen Theil durch fossiles zu 'ersetzen; bereits im Jahre 
1573 ist von einem Deutschen, Leo Strippelmann (dessen 
„Eisenerzlagerstätten in Schweden“, Prag 1873) der Vor- 
schlag gemacht, Erze nach England zu exportiren, damit sie 
dort mit Coks verhüttet werden. 
getretene Concurrenz der reichhaltigeren und billigeren afrika- 
nischen und spanischen Erze hat dieser Vorschlag seine Be- 
deutung verloren. Die Verhüttung der schwedischen Erze 
mit Coks erscheint aber deshalb überhaupt nicht rationell, 
weil die. vorzügliche Qualität des schwedischen Roheisens 
durch die Anwendung von Holzkohlen bedingt wird und die- 
selbe beim Erblasen mit Coks eine allzu erhebliche Einbusse 
erleiden würde, Dahingegen würde die Anwendung fossilen 
Brennstoffs bei der weiteren Verarbeitung des Roheisens zu 
Eisen und Stahl weit eher zu empfehlen sein, weil hierbei 
der Einfluss des Brennmaterials auf die Qualität des Fertig- 
productes lange nicht so gross und das Ersparniss an Holz 
und Holzkohlen viel erheblicher ist als bei der Roheisen- 
erzeugung. Will man nun bei der Herstellung von Stabeisen 
und anderen Fertigproducten zur Verwendung ausländischer 
Kohlen übergehen, so müssen die dazu dienenden Werkstätten 
da errichtet werden, wo die Verhältnisse einer billigen Fa- 
brikation am günstigsten sind. Das ist unzweifelhaft an der 
Südwestküste des Landes der Fall, denn dort sind sowol 
deutsche als englische Steinkohlen am billigsten, und der 
weitaus grösste Theil der zum Export gelangenden Waren 
muss diese Küste passiren; auch bietet sich hier der Vortheil, 
dass im Winter der Versandt der fertigen Waren und der 
Bezug der ausländischen Kohlen weit weniger durch klima- 
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Durch die inzwischen ein- 


tische Verhältnisse gehemmt werden als im Inneren des 
Landes und im bottnischen Busen. 

Hinsichtlich der bei der Veredelung des Roheisens zu 
wählenden Fabrikationsmethoden empfehlen sich vor Allem 
solche, bei denen Regenerativ-Gasfeuerungen zur Anwendung 
kommen; wenn man hierbei auch auf Dampferzeugung ver- 
zichten muss, so findet man dafür Ersatz in den, auch im 
südlichen Schweden sehr reichlich vorhandenen Wasser- 
gefällen. Unzweifelhaft aber wird bei dieser Art Feuerungen, 
namentlich dann, wenn die Gase durch Lundin’sche Con- 
densatoren von Flugasche und Schwefeldampf gereinigt werden, 
die den schwedischen Fabrikaten eigenthümliche feine Qualität 
am meisten geschont, und man kann wol erwarten, dass auf 
diese Weise vollkommen ebenso gute Fabrikate erzielt werden 
wie gegenwärtig bei der Anwendung von inländischem Torf. 

In der sich anschliessenden Discussion bemerkte Hr. 
Narjes, dass vor 3 bis 4 Jahren sehr bedeutende Quanti- 
täten Bessemer-Roheisen von Georg-Marien-Hütte nach 
Schweden exportirt worden seien, und ersuchte den Vor- 
tragenden um eingehendere Mittheilangen über die schwe- 
dische Flusseisenfabrikation im Converter, worauf Hr. 
Bischoff erklärte, dass in den statistischen Angaben Fluss- 
eisen und Stahl nicht unterschieden und nur unter der ge- 
meinsamen Bezeichnung „Bessemer-Metall“ aufgeführt seien, 
und erwähnte, dass vor mehreren Jahren in Düsseldorf der 
Versuch gemacht sei, aus schwedischem Bessemerstahl bezw. 
Flusseisen Röhren zu walzen, was jedoch an der mangel- 
haften Schweissbarkeit scheiterte. Hr. Narjes theilte mit, 
dass vom Fagersta Bruks-Aktiebolag jetzt sehr gutes Fluss- 
eisen von vorzüglicher Schweissbarkeit geliefert und in 
neuester Zeit in Düsseldorf zur Röhrenfabrikation mit bestem 
Erfolge verwendet werde. Hr. Otto rühmte noch die vor- 
zügliche Qualität und Schweissbarkeit des Flusseisens vom 
Sundvikens Jernwerks Aktiebolag. Beide Werke fabriziren 
nach dem Verfahren von Bessemer. — 

Demnächst hielt Hr. Schlink Vortrag 

über die Anwendung von Expansions- und Präcisions- 

steuerungen bei Walzwerksmaschinen, 
und verwahrte sich im Eingange desselben gegen die An- 
nahme, dass er in der Lage sei, Neues und Unbekanntes 
vorzubringen; er suche vielmehr seine Aufgabe darin, einen 
Meinungsaustausch den Gegenstand herbeizuführen. 
Zunächst wurde die Wichtigkeit der Dampfersparniss in den 
Walzwerken nachgewiesen und folgende Mittel zur Förderung 
derselben empfohlen: 

1) zweckmässige Construction und guter Zustand der 
Maschinen sowie der Walzenstrassen, denn die Ueberwindung 
der Nebenhindernisse bereite erheblichen Kostenaufwand; 

2) Anwendung von Condensation und hoher Expansion; 

3) Vermeidung der schädlichen Dampfdrosselung und Re- 
gulirung der Geschwindigkeitlediglich durch den Expansionsgrad. 

Der Uebergang von grossen, zum Betriebe mehrerer 
Walzenstrassen dienenden, Centralmaschinen zu einfachen 
Maschinen mit grosser Kolbengeschwindigkeit und ohne Räder- 
übersetzung wurde als grosser Fortschritt besonders hervor- 
gehoben; die übertriebene Einfachheit in den Steuerungs- 
mechanismen und der Mangel von Condensation jedoch der 
geringen Dampfökonomie wegen getadelt. 

Redner wies darauf hin, wie wichtig es sei, die Maschinen 
öfters mit dem Indicator zu prüfen, und constatirte an 
mehreren theoretischen Diagrammen den günstigen Einfluss 
von Expansion und Condensation, die Vorzüge von Zwillings- 
maschinen und des Compound- oder Woolf’schen Systems. 
Zwillingsmaschinen ohne Schwungrad wurden als grosse 
Dampffresser bezeichnet und deren Anwendung nur da 
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empfohlen, wo eine Umsteuerungsmaschine durchaus nicht zu 
umgehen sei. Die Reversir- Walzwerke (nicht Reversir- 
Maschinen) mit Stephenson’scher Frietionskuppelung und 
Räderübersetzung wurden als sehr ökonomisch arbeitende 
Maschinen bezeichnet und die neue Compound-Maschine mit 
Schwungrad und Frietionskuppelung, die auf dem Lothringer 
Eisenwerke zu Ars a/Mosel zum Betriebe eines T-Eisen- 
walzwerkes gebaut wird, als neueste Construction erwähnt. 
Zwillingsmaschinen mit Schwungrad lassen eine sehr starke 
Expansion zu und arbeiten sehr ökonomisch, was Redner 
von der Maschine des Schienenwalzwerkes zu Hörde be- 
sonders hervorhob. 

Es wurden demnächst die Steuerungen: gewöhnliche 
Schiebersteuerung, Meyer’sche Steuerung, Corliss -Steuerung, 
Kolben- und Ventilsteuerung näher beleuchtet und dabei be- 
merkt, dass man zuerst in Amerika damit vorging, Expan- 
sionssteuerungen, bei welchen durch den Regulator der 
Expansionsgrad beeinflusst werde, sog. Präcisionssteuerungen, 
zur Ausführung zu bringen. Demnächst wurden die variablen 
Ventilsteuerungen für einläufige und reversirbare Zwillings- 
maschinen sowie die neuen amerikanischen Walzwerks- 
maschinen mit Corliss-, Porter-, Allen-Steuerungen sowie die 
Compound- und Fritz-Maschinen beschrieben und dabei die 
neue Corliss-Maschine in Crewe eingehend geschildert und 
bemerkt, dass die damit gemachten Erfahrungen sehr zu 
Gunsten dieses Systems zum Betriebe von Walzwerken 
sprächen. Durch eine Reihe von Diagrammen, welche wäh- 
rend des Auswalzens von Stahlblöcken genommen waren, 
zeigte Redner, wie vortheilhaft die Maschine in Crewe arbeite. 

Schliesslich wurde noch der Steuerungen von Collmann 
und von Hansen gebührend gedacht und der Vortrag mit 
folgendem Resume geschlossen: 

1) Dampfersparniss ist eine wesentliche Bedingung für 
rentablen Walzwerksbetrieb, und alleinige Rücksicht auf 
Einfachheit der Maschine heutzutage nicht mehr durchführbar. 

2) Condensation und starke Expansion sind, abgesehen 
von der guten Instandhaltung der Maschine, die Hauptmittel 
zur Dampfersparung; Condensation ist bei Walzwerken zu- 
lässig und hat ihren Hauptwerth bei niedrigen Dampf- 


spannungen. 

3) Neuanlagen sollen möglichst hohen Dampfdruck 
wählen. 

4) Hohe Expansionsgrade bedingen grosse Cylinder- 
durchmesser. 


5) Man vermeide das schädliche Drosseln des Dampfes 
und regulire den Gang der Maschine möglichst allein durch 
die Expansion. 

6) Zwillingsmaschinen Schwungrädern gestatten 
höhere Expansionen als eincylindrige Maschinen. Compound- 
oder Woolf’sche Maschinen mit und ohne Condensation, im 
letzteren Falle aber nur bei hoher Dampfspannung, sowol 
als Einzelmaschine wie als Zwillingsmaschine, haben sich in 
der Praxis bewährt und können dringend empfohlen werden. 

7) Grössere Maschinen bedürfen entlasteter Steuerungen. 

8) Bei sehr rasch gehenden Maschinen verzichte man 
auf Präcisions- und Ventilsteuerungen, sorge aber für ge- 
nügend weite Dampfcanäle, namentlich für den Dampfaustritt. 

9) Der Maschinenlieferant muss die Güte seiner Maschine 
durch Indieatordiagramme nachweisen; diese Untersuchungen 
sind später gründlich zu wiederholen. 

10) Man bewillige dem Maschinenlieferanten einen solchen 
Preis, dass er mit Lust und Liebe seine Aufgabe lösen kann, 
aber nicht stets ängstlich bemüht sein muss, an allen Ecken 
und Enden zu sparen, um eben auf seine Kosten zu kommen. 
Die üblichen Preisdrückereien sind ein Krebsschaden für den 
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Maschinenbau, und es leiden darunter nicht nur die Liefe- 
ranten, sondern in erhöhterem Masse auch die Besitzer. 

Hr. Erdmann sprach sich sehr zu Gunsten der Ventil- 
steuerungen aus und bemerkte, dass die Ventilsteuerung von 
Collmann einen jeden Füllungsgrad von 0,1 bis 0,55 gestatte 
und eine solche Steigerung der Tourenzahl zulasse, dass die 
von dem Vorredner ausgesprochenen Bedenken gegen Ventil- 
steuerungen bei grösserer Geschwindigkeit der Maschine bei 
ihr vollständig wegfallen. Eine von der Duisburger Maschi- 
nenbau-A.-G. ausgeführte Maschine von 550" Durchm. und 
800=m Hub habe bei 90 Touren noch sehr exact gearbeitet. 
Als wesentlichen Vortheil dieser Steuerung, denen von Sul- 
zer, Hansen u. A. gegenüber, bei denen die Ventile frei 
fallen und mit Gewichten und Federn belastet sind, hob er 
das durch den Steuerungsmechanismus bedingte sanfte Auf- 
setzen der Ventile hervor, wodurch die Sitzflächen sehr ge- 
schont würden. Die Anwendung von Regulatoren bei Walz- 
werksmaschinen will Redner nicht immer befürworten, da 
dieselbe von dem Umstande abhängig sei, ob man mit öfteren 
Unterbrechungen kleine Arbeiten leistet oder einen länger 
andauernden Walzprocess auszuführen hat, und hält im letzten 
Falle einen Regulator für nicht rathsam. 

Der als Gast anwesende Hr. R.M. Daelen betrachtete 
die Einführung von Präcisionssteuerungen als einen entschie- 
denen Fortschritt, warnte jedoch vor einem zu übertriebenen 
Schritt und will in besonderen Fällen die einfache Schieber- 
steuerung noch beibehalten. Die Präcisionssteuerungen be- 
dürfen nach Ansicht des Redners einer sehr sorgfältigen 
Wartung und seien grosse Dampffresser, wenn sie nicht 
ordentlich im Stande gehalten werden. Gegen die Anwen- 
dung von Freifallventilen habe er gar keine Bedenken, da die 
Praxis zur Genüge dargethan, dass die Ventile in allen Fällen 
gut halten. Die von Briegleb, Hansen & Co. in Gotha 
gebaute Maschine, welche auf der Duisburger Hütte seit 
5 Jahren eine Blechwalze treibt und mit Hansen’scher 
Steuerung versehen ist, arbeite noch ganz exact, und die 
ersten Ventile seien jetzt noch absolut dicht. Die Ventil- 
steuerungen erscheinen ihm für den Walzwerksbetrieb am 
vortheilhaftesten. Nachdem Redner die Nachtheile der Kolben- 
steuerungen hervorgehoben, bemerkte Hr. Schlink, dass man 
in England an den neuesten Walzwerksmaschinen nirgends 
Ventil- und Schieber-, sondern nur Kolbensteuerungen finde, 
und dass in Bochum (Bochumer Verein) ebenfalls eine Ma- 
schine mit Kolbensteuerung zur Zufriedenheit arbeite. Die 
Nachtheile derselben durch einseitige Ausnutzung seien bis 
jetzt noch nicht constatirt, dagegen sei die dabei erzielte Ent- 
lastung von grossem Vortheil. 

Hrn. Daelen erschien die Anwendung der Kolbensteue- 
rung mehr als Modesache; man sei in England ebenso un- 
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motivirter Weise von den Ventilen bei Dampfhämmern abge- 
gangen, deren Zweckmässigkeit man hier zu Lande doch 
allgemein anerkenne. Die auf dem Stahlwerk Osnabrück 
neu gebaute Maschine der Schienenstrasse hat nach seiner 
Angabe Kolbensteuerung mit Kolben von 600mm Durchm. 
und erscheine ihm eine baldige Abnutzung und Undichtigkeit 
als sehr sicher. 

Ebenso verwarf Hr. Erdmann die Anwendung von 
Kolbensteuerungen und bemerkte, dass die gezwungene Be- 
wegung der Ventile bei der Collmann-Steuerung sehr viel 
für sich habe. Dass die Hansen’sche Steuerung bei 50 bis 
60 Umgängen gut arbeite, bestreite er nicht, ob sie aber bei 
einer grösseren Tourenzahl richtig functionire, erscheine ihm 
noch sehr zweifelhaft. Redner erwähnte noch, dass diese 
Steuerung, welche mit dem Namen Hansen’sche bezeichnet 
würde, schon vor 15 bis 20 Jahren in der Maschinenfabrik 
von Gebr. Jacobi in Meissen ausgeführt worden sei. 

Zum Schluss bemerkte Hr. Daelen, dass er das beregte 
Thema bei der nächsten Sitzung des Technischen Vereines 
für Eisenhüttenwesen nochmals zur Discussion bringen werde, 
wozu er die sich dafür interessirenden Herren einlud. — 

Am 17. August wurde unter Gegenwart der Damen das 
Sommerfest des Vereines gefeiert, zu welchem sich etwa 
140 Theilnehmer im Casino zu Mülheim a/Ruhr einfanden. 
Die an den gemeinsamen Kaffee sich schliessende Ruhrfahrt 
auf dem festlich geschmückten Salonboot „Deutscher Kaiser“, 
an Königshofen und der Saarner Fähre entlang bis gegen 
Weissen Thurm, fand den ungetheilten Beifall der Theil- 
nehmer, um so mehr, als das Wetter gegen Erwarten ein 
günstiges blieb, und die Klänge der Regimentsmusik und ge- 
meinschaftliche Lieder, Pfirsichbowle, donnernde Böllerschüsse 
sich vereinigten, um den günstigen Effect der wirklich hübschen 
Ufer der Ruhr noch zu erhöhen. Auf der Rückfahrt wurde 
an einer kleinen Insel der Ruhr kurze Rast gemacht, welche 
durch gefällige Quartette gesangskundiger Mitglieder verschönt 
wurde. In festlich geordnetem Zuge, geleitet von den Klängen 
der voranschreitenden Musik, wurde dann das Casino wieder 
erreicht, wo ein gemeinschaftliches Abendessen der Heim- 
kehrenden harrte. (Juartettgesänge und anregende Trink- 
sprüche trugen wesentlich zur Belebung desselben bei, ebenso 
das zum Schlusse von den Mülheimer Mitgliedern des Fest- 
comite veranstaltete Feuerwerk, welches trotz der etwas 
feuchten Witterung als ein recht gelungenes bezeichnet werden 
kann und allgemein Beifall fand. Der Rest des Abends ver- 
lief in einem kleinen Festball, dessen Pausen in höchst ge- 
nussreicher Weise durch gelungene musikalische und komische 
Vorträge ausgefüllt wurden, und wird das schöne Fest bei 
den Theilnehmern gewiss noch lange in angenehmster Erinne- 
rung bleiben. 


Mittheilungen. 
Die Pariser Weltausstellungen. 
Von R. Wolf. 
(Fortsetzung aus No. 55.) 

So respectabel nun auch letzterer war, so besass er, 
glaube ich, kaum grössere Dimensionen als die auf der vor- 
jährigen Ausstellung allein dem landwirthschaftlichen Ma- 
schinenwesen zugetheilten Räumlichkeiten, aber das war für 
alle diejenigen, welche zum ersten Male die Hallen einer 
Weltausstellung betraten, und zu denen auch ich mich zu 
zählen hatte, ein wahres Glück. Hr. Direetor Krauss hat 
kürzlich im Bayerischen Bezirksvereine in seinem Berichte 
über die vorjährige Ausstellung das wirklich zutreffende Wort 
ausgesprochen, wie es für den ungeübten Besucher grosser 
Ausstellungen viel schwieriger sei, etwas nicht zu sehen, als 
umgekehrt, und wenn ich nun bedenke, in wie riesenhafter 
Weise sich die Dimensionen aller späteren Ausstellungen ent- 
wickelten, während ich schon bei der in Rede stehenden 


zuweilen das Gefühl der Uebersättigung empfand, so habe 
ich das Wort von dem „wahren Glück“, glaube ich, einiger- 
massen motivirt. 

Indem ich nun in meinem Gedächtniss die hervorragenden 
Objecte der 1855er Ausstellung Revue passiren lasse und 
dabei in erster Linie der Motoren gedenke, so kann ich damit, 
abgesehen von Wind- und Wasserwerken, nur die Dampf- 
maschine meinen, denn von calorischen kannte man nur erst 
noch die ursprüngliche Ericsson sche, und Gas oder Petroleum 
batte man sich noch nicht als Mittel zur Erzeugung einer 
treibenden Kraft dienstbar zu machen verstanden. 

Auch hinsichtlich der Dampfmaschinen kann ich mich 
deshalb sehr kurz fassen, weil die revolutionären Ideen eines 
Corliss, in gutem Sinne gemeint, noch nicht aufgetaucht 
waren, Ideen, die bekanntlich den Dampfmaschinenbau in 
andere Bahnen lenkten, ein Heer von Präcisionssteuerungen 
hervorriefen und auch geeignet waren, die althergebrachten 
Formen der Dampfmaschine zu beseitigen. Trotzdem war 
die Pariser Ausstellung in sofern als eine bahnbrechende zu 


betrachten, als zum ersten Male die horizontale Dampf- 
maschine über die verticale mit und ohne Balancier den Sieg 
davon trug. Neidlos müssen wir dies Verdienst den fran- 
zösischen Constructeuren vindieiren, in erster Linie Farcot, 
der ausserdem wie sein Landsmann Meyer sehr früh die 
Nützlichkeit der während des Ganges variablen Expansion 
erkannt hatte. Zuerst von Hand verstellbar sah man damals 
in verschiedenen Exemplaren den Daumen der Stosssteuerungen 
nun mit dem Regulator verbunden. 

Eines Maschinendetails möchte ich gedenken, welches 
sich 1855 nicht allein ziemlich bemerkbar machte, sondern 
auch, ich kann wol sagen leider, weil ich aus Erfahrung 
spreche, viele Nachahmer fand. Es war dies die „Retour- 
kurbel*, eine Einrichtung, die mit einem Male über das 
Dilemma: schmales Schwungradlager oder lange Dampfcanäle 
hinweg zu helfen schien, aber manchem Dampfmaschinenbauer 
recht bittere Stunden bereitet haben dürfte. 

Indem ich eine kleine Dampfmaschine von Andreas 
Köchlin in Mülhausen, oder um mit damaliger Zeit zu 
sprechen, von Andree Ceuquelin a Mulhouse, erwähnen will, 
fällt mir unwillkürlich das berühmt gewordene Wort Ben 
Akiba’s ein: „Es ist Alles schon da gewesen.“ 

Corliss war es, so nimmt man wol allgemein an, der 
zuerst mit der unstabilen Grundplatte brach und den starren 
Hohlbalken mit angegossenem Schwungradlager einführte, und 
Gebr. Sulzer werden genannt, wenn von Bayonett-Rahmen 
und vorgeschraubtem Cylinder die Rede ist; aber jene sechs- 
pferdige Köchlin’sche Maschine vereinigte bereits all die 
Vorzüge, die man vorgenannten Constructionen in gedachter 
Richtung jetzt nachrühmt, ohne damals, so viel mir bekannt, 
die entsprechende Würdigung gefunden zu haben; sogar das 
dreitheilige Schwungradlager mit seitlicher Keilstellung fand 
man an jenem Maschinchen. 

Ich habe meine Ausstellungs- Aphorismen ohne festes 
Programm niedergeschrieben, und wenn ich mir bei dieser 
Gelegenheit wieder eine kleine Abschweifung gestatte, so 
könnten Sie dies jedenfalls unschematisch nennen, aber ver- 
zeihen werden Sie sie mir gewiss, weil Sie in derselben viel- 
leicht dennoch einen gewissen Zusammenhang mit dem von 
der Köchlin’schen Maschine Gesagten finden werden. 

Von den officiellen Berichterstattern über die jüngsten 
Weltausstellungen halte ich Prof. Radinger für den be- 
deutendsten, und seine verständnissvoll geschriebenen Werke 
haben so manchem Techniker wichtige Fingerzeige gegeben, 
aber mir scheint es fast, als wenn jener Schriftsteller, was 
den amerikanischen Maschinenbau anbelangt, etwas in Ab- 
götterei verfiele. 

So schreibt z. B. Radinger im Jahre 1878: „Eigen- 
thümlich und hoch charakteristisch für die amerikanischen 
Maschinen ist der Kreuzkopf. Aus einer gusseisernen Platte 
bestehend, die im Grundriss eine Gabel bildet, nimmt die- 
selbe zwischen sich den angegossenen Kreuzkopfzapfen auf.“ 

Dieses Detail ist wahrhaft gut und die amerikanischen 
Maschinen verdanken ihm vielleicht einen beträchtlichen Theil 
ihrer grösseren Kolbengeschwindigkeit und ihres weichen, 
unhörbaren Ganges. Was nun die gerühmte amerikanische 
Construction als solche anbetrifft, so habe ich dazu zu be- 
merken, dass wir jungen Techniker bei Friedr. Wöhlert 
schon im Jahre 1551 einen derartigen Kreuzkopf anzuwenden 
verstanden, wie ich dies aus meinen Skizzenbüchern nach- 
zuweisen in der Lage bin, und was den weichen, unhörbaren 
Gang der amerikanischen Maschinen anbelangt, so hat mich 
dieser, natürlich abgesehen von einigen rühmlichen Aus- 
nahmen, auf der letzten Pariser Ausstellung nicht besonders 
entzückt. Hinsichtlich der amerikanischen Schwungräderform 
bemerkt Radinger weiter, dass sie „moderne“, nicht mehr 
wie früher gebogene oder Polypen-, sondern ganz gerade 
Arme, linsen- oder kreuzförmigen Querschnittes, besässen. 
Der geniale Constructeur Hoppe in Berlin modernisirte sich 
aber in gedachter Weise schon vor über 30 Jahren, und wenn 
Radinger mit Recht bei Pleuelstangen die Gabelköpfe mit 
zwei Bügelenden an einer Stangenseite, oder mit einem Worte 
Gabelpleuelstangen tadelt und dann weiter von Corliss be- 
richtet, derselbe forme zur Vermeidung jener tadelnswerthen 
Construction den einschildigen gusseisernen Balancier, wo 
sonst der Gabelkopf unvermeidlich erscheine, selbst am Ende 
gespalten, um einen einfachen Pleuelstangenkopf anwenden 
zu können, so habe ich dazu die bescheidene Bemerkung zu 
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machen, dass ich, dem schon genannten Constructeur Hoppe 
folgend, in meiner maschinenbauerlichen Praxis niemals einen 
einschildigen, gusseisernen Balancier anders als mit der ge- 
rühmten Corliss-Spalte auszuführen gewohnt war. 

So manches könnte ich in gedachter Richtung noch an- 
führen, ich würde Sie aber in unverantwortlicher Weise 
damit ermüden und bitte Sie deshalb, mit mir nach Paris 
zurückzukehren. 

Ich habe anschliessend an den Dampfmaschinenbau nun 
der Locomobilbranche Erwähnung zu thun. Wie gross die 
Veränderungen und Verbesserungen in der Construction der 
stationären Maschinen im Laufe der letzten 25 Jahre gewesen, 
ist Ihnen Ällen ja bekannt und habe ich mir dies vorher 
schon anzudeuten erlaubt; wunderbar muss dagegen die 
Stagnation im Locomobilenbau im Grossen und Ganzen er- 
scheinen, wenn ich constatiren kann, dass 1855 z. B. von 
Calla in Paris eine Locomobile ausgestellt war, die den 
englischen Typus des heutigen Tages schon vollständig 
charakterisirte, mit dem einzigen Unterschiede vielleicht, dass 
zur Vermeidung von rückwirkenden Stössen beim Transport 
die Hinterachsen mit Federn versehen waren. Auch liegende 
Locomobilkessel mit durchgehender Feuerbuchse und mit die 
Flamme zurückführenden Siederöhren waren schon vertreten, 
dagegen kannte man den stehenden Locomobilkessel noch 
nicht, was ich bei meiner geringen Vorliebe für diese Con- 
struction nicht gerade bedauern möchte. Darf ich mich des 
Ausdruckes bedienen, dass wir uns augenblicklich im Zeitalter 
der Ventile befinden, so möchte ich die Zeit um die Mitte 
der 50er Jahre die Schieberperiode nennen, denn nicht allein 
und selbstredend alle Dampfmaschinen wurden auf der Aus- 
stellung mittelst Schiebern gesteuert, auch Pumpen aller Art, 
wie solche zum Speisen von Dampfkesseln dienen, alsdann 
Luftpumpen und Gebläse konnte man mit dergleichen arbeiten 
sehen; bei der inzwischen so hoch entwickelten Kautschuk- 
industrie dürfte es aber kaum eine so conservative Natur 
unter den Öonstructeuren geben, die sich für die wichtigsten 
der genannten Fälle des Schiebers noch bedienen möchte. 

Sehr charakteristisch trat zum erstenmale auf der in Rede 
stehenden Ausstellung der Werkzeugmaschinenbau auf. Speeiell 
für Holzbearbeitung waren es französische Fabriken bezw. 
die renommirte Grafenstader im Elsass, die sich hierin be- 
sonders hervorthaten, die Bandsäge war als Scierie sans fin 
älames ein ganz neues Werkzeug, und Zapfenschneidmaschinen, 
Zapfenlochstemmer und Fräsmaschinen konnte man schon in 
recht vollendeter Ausführung bewundern,: während der Eisen- 
bearbeitungsmaschinenbau, nach den Ausstellungsobjeeten zu 
urteilen, noch ausschliessliches Monopol Englands zu sein 
schien, denn alle anderen eivilisirten Länder Europas waren 
hierin nur schwach vertreten, und das jetzt in dieser Branche 
als mustergiltig angesehene Amerika fehlte gänzlich. 

Ehe ich die erste Ausstellung verlasse, möchte ich noch 
kurz einen Apparat erwähnen, der damals, in vielfachen 
Exemplaren ausgestellt, dazu berufen schien, in ein Hand- 
werk, das sich bis dahin der Anwendung jedweder mechani- 
schen Vorrichtung enthalten hatte, revolutionirend einzudringen, 
ich meine damit die Teigknetmaschinen. Schon vom Stand- 
punkte der Reinlichkeit aus wäre es dringend zu wünschen 
gewesen, wenn jene Vorrichtungen die wol nicht immer ganz 
sauberen Hände der Bäckergesellen verdrängt hätten, aber 
der Widerstand gegen diese Neuerungen muss wol über die 
Massen heftig gewesen sein, wenn ich, ohne dies vom tech- 
nischen Standpunkte zu vermissen, auf keiner späteren Aus- 
stellung Teigknetmaschinen wieder zu Gesicht bekam. 

(Fortsetzung folgt.) 


Notizen. 


Leuchtthürme, welche ihren Namen anzeigen. — Nach 
dem Vorschlage von Mortimer Evans werden jetzt auf dem 
Leuchtthurme vor dem Hafen von Belfast Versuche angestellt, 
durch elektrisch bewegte Schirme Unterbrechungen des Lichtes 
hervorzubringen, welche in bestimmter Reihe und in ver- 
schiedener Länge auf einander folgen, so dass sie den Punkten 
und Strichen des Morse-Alphabetes entsprechen, und in diesen 
Zeichen den Namen des Feuers darstellen. Es wäre dadurch 
vermieden, zur Unterscheidung des betr. Leuchtthurmes von 
anderen, farbige Lichter zu verwenden, welche stets weniger 
weit sichtbar sind als weisses. 
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Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


 Aenderungen. 

Magdeburger B.-V. B. Betke, Vereins-Ingenieur des Magde- 
burger Vereines für Dampfkesselbetrieb in Halberstadt (3116). 

Thüringer B.-V. M. Münter, Chemiker in Halle a/S. (2579). 

Neue Mitglieder. 

Mannheimer B.-V. Georg Riede, Architekt, i. F.: A. Boller 
& Co., in Mannheim (3767). 

Keinem B.-V. angehörend. H. Richter, Ingenieur bei 
Roessemann & Kühnemann in Berlin N., Borsigstr. 26 (3768). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 8764. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. S Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
$S Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonntag, 14. September: 
Versammlung in Calw. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 23. August 1879. 
Niederrheinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 3. Juni 1379. — Vorsitzender: 
Hr. Lentz. Schriftführer: Hr. Dr. Stammer. Anwesend 
22 Mitglieder und 1 Gast. 

Hr. Othegraven hielt einen Vortrag über Injeetoren 
als Motoren für hydraulische Hebevorrichtungen, 
welcher später ausführliche Mittheilung finden wird. 

Derselbe machte sodann unter Vorzeigung der betreffen- 
den Stücke einige Mittheilangen über Veränderungen, welche 
an der Verankerung von Locomotivkesseln stattge- 
funden haben. Die Augen der Anker waren gerissen, auch 
die Bolzen angegriffen; die angegriffenen Stellen zeigten sich 
meist blank gescheuert. Der Vortragende schrieb diese Zer- 
störungen den fortwährenden Temperaturschwankungen zu, 
wodurch die Anker lose werden. Mittel dagegen dürfte es 
schwerlich geben, was indess auch nichts zu bedeuten habe, 
da das Lockern der Anker keinen grossen Nachtheil mit sich 
bringt. Oberflächliche Härtung des Materials würde, keine 
Hilfe bringen, da im Gegentheil das Material dann noch 
mehr leiden müsste. — 

Hr. Pieper sprach über die Wichtigkeit der In- 
dicatorversuche. Er erwähnte dabei eines Falles, wo man 
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zur Verstärkung einer zum Betriebe nicht mehr ausreichenden 
Dampfkraft an die Maschine eine Luftpumpe von 260mm an- 
gekuppelt hatte, welche auch ein Vacuum von 65 bis 68m 
erzeugte, ohne indess eine merkliche Verstärkung der Kraft 
zu bewirken. Da die Verbindung der Vacuumvorrichtung 
mit der Maschine sich bei genauer Untersuchung als voll- 
kommen dicht erwies, so muss der Fehler schon von Anfang 
an in der ursprünglichen Maschine gelegen haben. Hierauf 
lassen auch die eigenthümlichen Diagramme schliessen, welche 
nach Anbringung der Luftpumpe mit dem Indicator aufge- 
nommen wurden. Der Vortragende vermuthete, dass der 
Fehler in einer Verengung der Canäle liege, worüber er 
indess keine Gewissheit erlangen könnte. Er tadelte, dass 
man nicht schon bei Aufstellung der Maschine Indicator- 
versuche gemacht hatte, wodurch man gleich damals auf die 
Mängel aufmerksam gemacht worden wäre. — 

In Betreff der Gewerbeausstellung machte der Vor- 
sitzende bekannt, dass der Ausstellungsvorstand die Civil- 
Ingenieure auffordern lässt, ihm ihre Specialitäten kund zu 
geben. 

Als Beantwortung einer im Fragekasten vorgefundenen 
Frage, das 

Aufziehen der Bandagen- 

betreffend, beschrieb Hr. Othegraven das Kaselowsky- 
sche Verfahren, nach welchem der Unterreif auf seiner Ober- 
fläche eine Rinne hat, welcher eine Rinne in der Bandage 
entspricht. Nach dem Aufziehen wird in diese Rinne Zink 
gegossen, welches, da jede der beiden Rinnen von der Ver- 
einigungsstelle aus sich nach dem Inneren des Rades und 
nach der Aussenseite der Bandage zu erweitert, die Bandage 
auf dem Rade festhält. Das Verfahren soll sich auf der 
Saarbrücker Bahn bewährt haben, während an anderen Orten 
weniger günstige Beobachtungen gemacht worden sind; so 
hatten sich mitunter Luftblasen im Zink gebildet, auch fing 
nach einiger Zeit der Zinkring an, sich zwischen Bandage 
und Rad zu drehen. 

Der Vorsitzende war der Ansicht, dass das Zink durch 
das Eingiessen in das heisse Eisen feinkörniger und dadurch 
fester werde; dagegen strecke sich beim Gebrauche die Ban- 
dage in der Richtung des Umfanges, löse sich infolge davon 
in der Mitte, wie die Erfahrung gelehrt habe, vom Unterreif 
los (wird hohl) und verursache somit ein Zerreissen des 
Zinkes. Die Befestigung mittelst Bolzen dürfte demnach ein- 
facher und sicherer sein. 

Versammlung vom 1. Juli 
Hr. Lentz. 
20 Mitglieder. 

Im Anschluss an den von Hrn. Dietze erstatteten Be- 
richt über die Delegirtenversammlung in Elberfeld wurde die 
Wahl von Fachreferenten auf die Tagesordnung der nächsten 
Versammlung gesetzt und sprach dann Hr. Öthegraven über 


1879. Vorsitzender: 


Schriftführer: Hr. Dr. Stammer. Anwesend 


Fabrikation, Abnutzung u.s. w. von Bandagen. 

Die Bandage definirte der Vortragende als denjenigen 
Theil des Rades, welcher auf den Unterreif aufgezogen ist, 
um das Rad zu schützen. Anfangs wurde dazu Eisen, sogar 
Gusseisen, benutzt, eine Verwendung, welche jetzt nur noch 
bei Grubenbahnen vorkommt. Für alle anderen Zwecke hat 
sich das Schmiedeeisen als zu weich erwiesen. Als man 
anfing, Stahl zu verwenden, war es der Puddelstahl, der 
wie das Schmiedeeisen ausgeschmiedet und an den Enden 
zusammengeschweisst wurde, um dann als Bandage aufge- 
zogen zu werden. Der Puddelstahl hat jedoch den Nach- 
theil, dass die Schweissung an den Stellen, welche stark in 
Anspruch genommen werden, nicht vollkommen genug ist. 
Deshalb benutzt man heute nur Tiegel- und Bessemerstahl. 


Nur zu Bremsrädern behielt man noch längere Zeit hindurch 
den Puddelstahl bei; indessen muss jetzt das Vorurteil, 
welches einige Zeit hindurch zu Gunsten dieses Materials 
bestanden, als überwunden angesehen werden. 

Der Vortragende beschrieb hierauf die verschiedenen 
Methoden der Fabrikation aus Bessemerstahl. Bei dem Ein- 
giessen in die Coquille erkaltet die Masse zuerst am Umfange, 
so dass der mittlere Theil, der Einguss, von dem äusseren 
verschieden ist und daher ausgehauen wird. Die übrige 
Masse wird durch horizontale Schnitte in Stücke getheilt, 
jedes Stück durch Hämmern dichter und niedriger gemacht 
und dann von der Mitte aus aus einander getrieben. Beim 
Auswalzen muss grosse Sorgfalt auf die Gestaltung des Profils 
genommen werden. Damit die Bandage dauerhaft sei und 
sich gleichmässig abnutze, müssen beim Auswalzen auf die 
verschiedenen Theile des Profils, nämlich auf Spurkranz und 
Lauffläche auch verschiedene Kräfte wirken. Das sucht man 
auf mehrfache Weise zu erreichen: 

a. Das Profil wird erst durch Hämmern vorgearbeitet 
und dann vollständig ausgewalzt. 

b. Das Auswalzen des Profils geschieht durch eine 
Reihe von Walzen von verschiedenem Kaliber, die an einem 
gemeinsamen senkrechten Ständer befestigt sind, der sich mit 
denselben hebt und senkt. 

ec. Die verschiedenen Kaliberrollen liegen in einer hori- 
zontalen Ebene und werden nach einander einzeln angepresst. 

d. Die Bandage geht zwischen verschiedenen Walzen 
hindurch, wird aber jedesmal, ehe sie von einer Walze zu 
einer anderen gelangt, wieder gewärmt und mässig abgeschreckt. 

Anschliessend bemerkte in Betreff der Abnutzung der 
Bandagen der Vortragende, dass die Beobachtungen und Ver- 
suche noch nicht in hinreichender Anzahl und in genügendem 
Umfange vorliegen, um einen endgiltigen Schluss zu gestatten 
und zu allgemeinen Ergebnissen zu führen, dass er daher 
nur im Stande zu kurzen Mittheilungen über die bisherigen 
Erfahrungen sei. So gebe es Bandagen, die schon nach 2 
bis 3 Monaten abgenutzt waren, während andere bis zu 
12 Monaten aushielten. Die Verwendung der Bandagen auf 
verschiedenen Bahnen und zu verschiedenen Zwecken macht 
eine sorgfältige Sichtung und geeignete Zusammenstellung der 
Versuche nothwendig. Am meisten sind die Laufradbandagen 
an den vordersten Rädern der Locomotive der Abnutzung 
unterworfen. An den Schnellzuglocomotiven, welche 75km in 
der Stunde zurücklegen, haben diese Bandagen durchschnitt- 
lich nur 19000km bis zum Scharfwerden durchlaufen. Die 
Treibachsen-Bandagen halten 23600*" aus, die Tenderachsen 
21500 bis zum Seharfwerden. Einzelne Bandagen, selbst 
von Laufachsen, laufen viel länger, selbst bis zu I90000km, 
Die Dauer ist wesentlich abhängig auch von der Fabrikation. 
So müsste die durchschnittliche Dauer der Laufachsen eigent- 
lich zu 25000 bis 30000km angenommen werden, wird aber 
auf die obige kleinere Zahl herabgedrückt durch einzelne 
Bandagen, welche infolge ihrer geringeren Stärke oder ande- 
rer Fabrikationsfehler eine ausnahmsweise kurze Laufdauer 
aufwiesen. Die Oberfläche ist am härtesten; daher halten 
alle Bandagen vor dem ersten Abdrehen am längsten. 

Bei dem Aufziehen der Bandagen ist die Einhaltung 
der richtigen Temperatur von Wichtigkeit. Die Schrumpf- 
masse werden von den einzelnen Fabriken verschieden an- 
gegeben. 

Brüche der Bandagen sind hauptsächlich auf drei 
Ursachen zurückzuführen: 

1) Mängel des Materials; 
2) Ungenauigkeit in der Berücksichtigung des Schrumpfmasses; 
3) Grösse der Abnutzung. 
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Eine häufige Ursache des Bruches liegt darin, dass im 
Betriebe ein anderes Schrumpfmass angewandt worden als 
in der Fabrik. 

Unter den Mitteln gegen das Scharflaufen ist das 
einfachste ein regelmässiges Schmieren (Oelen), womit aber 
der Uebelstand verbunden ist, dass sich Staub, Sand u. s. w. 
anhängen und dadurch das Abschleifen der Oberfläche be- 
fördern. Um den Uebelstand zu mindern, giebt es ver- 
schiedene Methoden. 

Im Anschluss an diesen Vortrag wurde darauf aufmerk- 
sam gemacht, dass die Laufräder infolge ihres kleineren 
Umfanges sich häufiger umdrehen als die grösseren Räder, 
und schon aus diesem Grunde einer rascheren Abnutzung 
unterworfen sind; ferner, dass die Construction der Loco- 
motiven von grossem Einfluss auf die Dauer der Bandagen ist. — 

Hiernach folgte ein Vortrag des Hrn. Dietze über 

Construction der Dampfschiffkessel. 

Redner erläuterte seine Mittheilungen durch Zeichnungen 
der Haupttypen, welche bis jetzt zur Anwendung gekommen 
sind. 

Zuerst der Kessel mit Feuerzügen (flue boiler) (Bd. V, 
S. 42 und Blatt 3 der Vereinszeitschrift), welcher noch bis 
zum Jahre 1842 in Gebrauch war, und da er aus flachen 
mittelst Winkeleisen zusammengenieteten Wänden von ?/s Zoll 
engl. Blechstärke bestand, keinen höheren Druck als 7 Pfd. 
pro Quadratzoll engl. zuliess. 

Dann folgte der Röhrenkessel (multitubular boiler) (Bd. V, 
Taf. V) mit engen Heizröhren von 2 bis 3 Zoll innerem 
Durchm. und kofferförmiger Gestalt. Im Anfange betrug die 
Belastung der Sicherheitsventile bei diesen Kesseln 15 Pfd.; 
bei der Marine nur 10 Pfd., stieg dann später auf 20 und 
sogar zuletzt auf 30 Pfd. Der in Zeichnung vorgelegte Kessel 
ist der seit dem Jahre 1852 eingeführte Röhrenkessel der 
Dampfschiffe der Düsseldorfer Gesellschaft. Die Belastung 
der Sicherheitsventile beträgt 20 Pfd. pro Quadratzoll, die 
Blechstärken sind Y/ı Zoll im Dom, °/ıs Zoll in den Seiten- 
wänden und Rücken, /; Zoll am Boden und in den Feue- 
rungen und °/ıs Zoll in den Röhrenplatten. Die Verankerungen 
von 1 Zoll Durchm. stehen 1!/s Fuss von einander entfernt. 
Die kleineren sind in die Platten eingeschraubt, in den Feue- 
rungen mit vernieteten Köpfen, nach aussen mit Schrauben- 
muttern versehen. Die langen Zugstangen sind an Lappen 
oder Winkeleisen, welche auf die Bleche genietet sind, mittelst 
Bolzen befestigt. Der Kessel hat 1620 Quadratfuss Heizfläche 
und 70 Quadratfuss Rostfläche, drei Feuerungen und 394 
Heizröhren von 2 Zoll lichtem Durchm. und 61/; Fuss Länge. 
Die Maschinen, zu welcher dieser Kessel den Dampf liefert, 
haben eine nominelle Pferdekraft von S0 Pferden, berechnet 
nach der Bd. V, S. 40 gegebenen englischen Regel 

Durchmesser ? x Geschwindigkeit 

6000 Gr De 
Der Cylinderdurchmesser ist 37 Zoll, der Hub 3 Fuss, mithin 
1369 x 180 
6000 
wol 25 Quadratzoll Querschnittsfläche der Cylinder für eine 


nominelle Pferdekraft gerechnet, dies würde = = 43 oder 


= 4], oder dies zweimal = 82. Es wird auch 


zweimal 86 Pferdest. ergeben. Die erstere Berechnung ist 
jedoch die allgemein übliche und wird jetzt noch bei Be- 
stellung von Maschinen contractlich zu Grunde gelegt mit 
Angabe des gewünschten Arbeitsdruckes. Das Verhältniss 
der nominellen Pferdest. zur Heizfläche ist hier 1:20, wäh- 
rend bei Marinekesseln im Allgemeinen 1:17 üblich ist. 
Das Verhältniss der Rostfläche zur Heizfläche ist bei Marine- 
kesseln 1:30, hier 1:24. Das Gewicht des Kessels mit 
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Schornstein ist 14!/s Tons, er enthält 10 Tons Wasser und 
hat einen Cubikinhalt von 500 Cubikfuss, wovon 140 Cubikfuss 
auf den Dampfraum kommen, dies macht 1°, Cubikfuss pro 
nominelle Pferdest. oder dreimal den Cubikinhalt der Cylinder 
und 4!/a Cubikfuss Wasserraum pro nominelle Pferdest. 
Ersteres ist zu wenig, und wurde früher 3 Cubikfuss pro 
nominelle Pferdest. oder fünfmal der Cubikinhalt der Cylinder 
angenommen. Die Füllung der Cylinder ist bei den grösseren 
Schiffen 0,6 und bei dem kleinsten 0,54 der ganzen Füllung. 
Der Kohlenverbrauch stellt sich auf 4 Pfd. pro Stunde pro 
indieirte Pferdest. heraus und verdampft 1 Pfd. Kohle 6!/3 Pfd. 
Wasser, wobei jedoch das mit fortgerissene Wasser nicht in 
Anrechnung gebracht ist, welches annähernd 10 pCt. beträgt. 
Die Kohlen sind aus dem Steeler Ruhrgebiet und halb Grus, 
halb melirt. 26 Pfd. Wasser oder Dampf kommen auf eine 
indieirte Pferdest.; als man noch ohne Expansion arbeitete, 
betrug dieselbe 30 Pfd., und bei den modernsten Compound- 
Maschinen mit hoher Expansion ist 22 Pfd. ein gutes Resultat. 

Die Zeichnung eines Marinekessels aus dem Jahre 1347 
für Schrauben-Kanonenboote (Bd. V, Blatt 3, S. 42) zeigt einen 
ganz flachgebauten Kessel mit Vorfeuerung, deren drei neben 
einander liegend mit einem Schornstein versehen sind. Die 
Lage der Feuerung vor den Röhren, statt wie bei den anderen 
Kesseln unter den Röhren, wird dadurch bedingt, dass der 
ganze Kessel sich unter der Wasserlinie des Schiffs befinden 
muss. Wegen der schlechten Form dieser Kessel war ihre 
Ventilbelastung nicht über 10 Pfd. pro Quadratzoll. Ein 
anderer Kessel aus dieser Zeit für ein Passagierschiff zeigt 
den allgemein in der Marine üblichen Typus der Nieder- 
druckkessel. Er unterscheidet sich von dem Rheindampf- 
schiffs-Kessel dadurch, dass der Kamin durch den Dampfraum 
durchgeführt ist und er einen doppelten mit Wasser gefüllten 
Boden hat. Ersteres wurde von der preussischen Regierung 
damals nicht gestattet, und letzterer war unnöthig, da Fluss- 
schiffe einer solchen soliden Unterlage nicht bedürfen, weil 
sie dem Rollen nicht wie die Seeschiffe ausgesetzt sind und 
es nur Gewichtsverschwendung sein würde. 

Eine Kesselanlage von einem grossen Dampfer der Pen- 
insular and Oriental Company zeigte eine Combination von 
je drei der grössten Kessel mit einem Kamin, im Ganzen 


sechs Kessel und zwei Kamine. Sie waren für eine 450 pferdige 
oscillirende Maschine bestimmt und mit 15 Pfd. pro Quadrat- 
zoll belastet. Die Blechstärken waren /ıs Zoll für die äussere 
Hülle, ?/ıs Zoll für den Boden und in den Feuerungen und 
1/6 Zoll für die Rohrwand mit den üblichen Verankerungen. 
Jeder Kessel hat 1400 Quadratfuss Heizfläche und 45 Quadrat- 
fuss Rostfläche. Sie sind verhältnissmässig sehr hoch, und 
es entspricht der Dampfraum der damaligen Regel: fünfmal 
der Cylinderinhalt. Nachdem die preussische Regierung das 
Durchführen von erhitzten Wänden durch den Dampfraum 
zugegeben, wurden die neueren Kessel der Düsseldorfer Dampf- 
schifffahrts-Gesellschaft dahin geändert und die Belastung auf 
1!/a Atm. = 22!/2 Pfd. engl. normirt. Die Expansion wurde 
bis auf 0,50 bei „Hohenzoller* gesteigert und hat, da eine 
besondere Expansionsvorrichtung nicht beliebt ist, auch nach 
den gemachten Erfahrungen keinen Vortheil gebracht hat, 
und nur mittelst Ueberlappung des Schiebers erzielt wird, 
dabei seine Grenze gefunden. Die beiden Schwesterschiffe 
„Elisabeth“ und „Mathilde“, deren nominelle Pferdekraft 90 
beträgt, haben solche Kessel erhalten, und es sind die Blech- 
stärken °/ıs Zoll für die Hülle, 3/; Zoll für die Feuerungen, 
l/g Zoll am Boden und !!/ı; Zoll die Röhrenplatte. Das Ge- 
wicht des Kessels mit Kamine ist 16 Tons. Schiff, Maschinen 
und Kessel sind identisch, nur hat „Elisabeth“ die gewöhn- 
lichen radialen und „Mathilde* bewegliche Schaufelräder, 
welche auf die Schnelligkeit erheblich fördernd eingewirkt, 
wie die Tabelle zeigt. Die Schnelligkeit ist auf der Strecke 
Düsseldorf bis Cöln 7!/g deutsche Meilen = 34,5 engl. Meilen 
genau ermittelt, ebenso die Stromgeschwindigkeit von 3,3 
engl. Meilen pro Stunde in Düsseldorf auf der Pontonbrücke 
Mitte Strom bei einem Pegelstande von 7 Fuss rheinl., dem 
gewöhnlichen Sommerwasserstande, mittelst Massey ’s Patent 
Log. Die Cylinder haben 38 Zoll Durchm. und 3'/g Fuss 
1444 x 189 
1 6000. 104, 
auf 90 abgerundet ist. Die Füllung ist bei diesen Maschinen 
0,6, weniger hat keine guten Resultate ergeben, da die Räder 
verhältnissmässig sehr gross sind, und wol selten bewegliche 


Hub, also 


= 451/a oder zweimal = 91, welches 


'  Schaufelräder von 161/; Fuss äusserem Durchm. für Maschinen 


von 3!/a Fuss Hub angefertigt worden sind. 
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| | | 
900 43 | 15!/a 12.5r| 21/9 >59 10,3 | 3,25 13!/a 
beweglich | 


Das Schiff „Hohenzoller“, 1853 erbaut (Zeichnungen von 
Schiff, Maschinen und Kessel s. 1563 der „Zeichnungen der 
Hütte*), war das letzte mit einem Kessel. Die Maschinen 
baben 110 nominelle Pferdest. und war der Kessel genau wie 
der in Abbildung Tafel IX, Band V der Vereinszeitschrift, 
nur grösser in der Breite und mit vier statt mit drei Feue- 
rungen versehen. Das Schiff wurde 1869 zu einem Halbsalon- 
schiff (d. h. mit Salon nur auf dem Hinterdeck) umgebaut und 
hat seit der Zeit an Schnelligkeit eingebüsst. Die folgenden 
Schiffe „Friede“ 1866 und „Wilhelm, Kaiser und König“ 1870 
erbaut, haben zwei Kessel, und es ist von beiden das letztere 
das schnellste und beste Schiff der Düsseldorfer Flotte. Bei 
den früheren Kesseln hat sich der Uebelstand des zu kleinen 
Dampfraumes namentlich bei lehmigem Wasser, welches das 
Ueberkochen begünstigt, fühlbar gemacht, ohne dass Abhilfe 
getroffen werden konnte. Bei diesen Salonschiffen mit ihren 
hohen Maschinenräumen stand nichts im Wege, die Kessel 
entsprechend höher zu machen und ihnen einen grösseren 
Dampfraum zu geben. 

Der Dampfraum bemisst sich in beiden Kesseln zusammen 
auf 360 Cubikfuss = 21/a Cubikfuss pro nominelle Pferdest. 

. 46°? x 196 
bei 5000 | 
140 Pferden. Die Cylinder haben 46 Zoll Durchm. und 4 Fuss 
Hub, also der Inhalt beider Cylinder 93 Cubikfuss und der 
Dampfraum gleich viermal den Cylinderinhalt, welches der 
alten Regel ziemlich nahe kommt. Die Heizfläche der beiden 
Kessel ist 2 x 1900 = 3800 Quadratfuss, die Rostfläche 
6 x 26°/% = 160 Quadratfuss, mithin pro nominelle Pferdest. 
27 Quadratfuss Heizfläche und 1,15 Quadratfuss Rostfläche oder 
Rostfläche zur Heizfläche = 1:24. Die Belastung der Sicher- 
heitsventile ist 2 Atm. — 30 Pfd. engl. pro Quadratzoll und 
indieiren die Maschinen bei !/ Füllung der Cylinder 900 Pferdest. 
bei 43 Umdrehungen. Die beiden Kessel verdampfen 19 840 Pfd. 
Wasser pro Stunde, wobei das mitfortgerissene Wasser nicht 
in Anschlag gebracht, bei diesen Kesseln aber auch nicht so 
gross ist, da die durch den hohen Dampfraum durchgeführten 
Kamine den Dampf ziemlich trocknen. Dies macht 22 Pfd. 
pro indieirte Pferdest. Der Kohlenverbrauch ist 29 Otr. 
— 3248 Pfd. engl. pro Stunde = 3,5 Pfd. pro indieirte Pferdest. 
Der Dampfdruck von 30 Pfd. pro Quadratzoll, welcher bei 


= 69,1 oder zweimal 138,2 oder abgerundet 


Mittheilungen. 


Die Pariser Weltausstellungen. 
Von R. Wolf. 
(Fortsetzung aus No. 36.) 

Lassen Sie uns nun, m. H., zwölf Jahre weiter vor- 
schreiten und wir befinden uns inmitten der Ausstellung von 
1567. Von der wiederholten Benutzung des Industriepalastes 
von 1855 konnte aus doppelten Gründen nicht die Rede sein 
und zwar einmal, weil man schon bei einem Vergleiche mit 
der Zahl der Aussteller im Jahre 1862 in London sofort von 
der gänzlichen Unzulänglichkeit der disponiblen Räumlich- 
keiten überzeugt sein musste, weil man ferner der Ausstellung 
durch Hinzufügung eines Parkes einen anderen Charakter 
geben wollte, und endlich, weil man der grösstmöglichen 
Uebersichtlichkeit der Ausstellungsobjecte nach Art und Nation 
gebührend Rechnung tragen zu müssen glaubte. 

Der talentvolle Sohn eines genialen Vaters, Max Maria 
v. Weber, erzählt in seinem „Schauen und Schaffen“ titulirten 
Schriftehen, wie er im Frühjahr 1865 in besonderer Mission 
der sächsischen Regierung nach Paris gekommen und Ge- 
legenheit gefunden habe, der damals weltbeherrschenden 
Eugenie vorgestellt zu werden. Die Rede sei bald auf die 
im Prineip für das Jahr 1867 bereits beschlossene Weltaus- 
stellung gekommen, und als von der einzuhaltenden Bauart 
des Industriepalastes gesprochen worden, hätte die schöne 
Spanierin mit unnachahmlicher Grazie ihren kostbaren Fächer 
mit dem Ausrufe aus einander gespreizt: Voyez vous! Das 
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!/e Füllung mehr als das Sechsfache der nominellen Kraft für 
die indieirte ergiebt, ist für diese Construction auch wol die 
Grenze des Zulässigen, und muss man, sobald man höher 
gehen will, zu den eylindrischen Formen übergehen, welche 
bei Hochdruckmaschinen allgemein üblich sind. 

Das neueste Kesselsystem für Compound-Maschinen, welche 
bei der Marine jetzt allgemein eingeführt sind, ist der eylin- 
drische Röhrenkessel. Bei einem solchen von 90 nominellen 
Pferdest. beträgt der Durchm. 13/3 Fuss, die Länge 111/s Fuss, 
der Durchm. der drei Feuerungen je 3!/a Fuss und die Rost- 
länge 61/3 Fuss. Es hat 189 Röhren von 7!/3 Fuss Länge und 
3Ua Zoll lichtem Durchm. Die Heizfläche beträgt 1520 Qua- 
dratfuss und die Rostfläche 60 Quadratfuss, also 30:1. Die 
Ventilbelastung war 6 Atm. und die Blechstärken in der 
äusseren runden Schale 15/,, Zoll, im Rücken und der Front 
5/s; Zoll, der hinteren Wand im Feuerkasten °/ıs Zoll, der 
Feuerröhren 1/ Zoll und des Dampfdoms, welchen ein auf- 
rechter Cylinder bildete von 6 Fuss Höhe und 4 Fuss Durchm., 
Y/a Zoll. Der Kamin hat einen Durchmesser von 4 Fuss. Die 
Compound-Maschinen mit ihren Hochdruckkesseln sind er- 
heblich schwerer als die Niederdruckmaschinen mit ihren 
Kesseln, der Kohlenverbrauch ist jedoch bei ersteren auf 
2,2 Pfd. engl. pro indieirte Pferdestärke vermindert, welches 
den Ausschlag selbst bei Schaufelradschiffen für Passagier- 
dienst auf dem Rhein gegeben hat. Zum Vergleich dienen 
zwei Maschinen, welche 800 Pferdest. indieiren, wovon die 
Compound-Maschine mit vier Kesseln von zusammen 3400 Qua- 
dratfuss Heizfläche 148 Tons, dagegen die Niederdruckma- 
schine mit zwei Kesseln von 3800 Quadratfuss Heizfläche nur 
112 Tons wiegen. Vier Kessel der Hochdruck- bezw. Com- 
pound-Maschinen wiegen zusammen 48 Tons und das darin 
enthaltene Wasser 23 Tons, die zwei Kessel der Niederdruckma- 
schinen wiegen 32 Tons und das darin enthaltene Wasser 17 Tons. 

Auf die Frage, ob es möglich sei, mit 1£ Kohlen 8k 
Wasser zu verdampfen, erwiderte Hr. Dietze, dass auf der 
englischen Marine durch Versuche ermittelt worden sei, dass 
allerdings bei guter Kohle dieses Verhältniss stattfinden könne. 
Hr. Geisler erinnerte an das mitgerissene Wasser und gab 
an der Tafel die Zeichnung eines Kessels für Schiffe in 
Blasenform, welcher bei geringem Gewicht einen verhältniss- 
mässig grossen Druck aushalten soll. 


ist mein Plan. Also das war ihr Plan! und wenn auch aus 
dem fächerartigen Grundriss eine Ellipse wurde, so lag doch 
in der Form des ersteren schon das Wesentlichste der ver- 
wirklichten Grundidee, und wenn Eugenie damals mit ihrem 
Dispositionstalent nicht blos kokettirt hat, so hatte sie 1365 
bezw. 1567 damit entschieden mehr Glück als 1370, wo sie 
in ähnlicher Weise ausgerufen hatte: Voila! Das ist mein 
Krieg! 

Ehe ich zur Besprechung des Inhaltes des 1867er Aus- 
stellungsgebäudes schreite, möchte ich einige Daten bezüglich 
des letzteren selbst vorausschicken. 

Wie im verflossenen Jahre, so war auch 1867 das sog. 
Marsfeld, der grosse Exerzierplatz der Pariser Garnison, zur 
Aufnahme der Gebäulichkeiten auserkoren und wie durch 
Zauberhände der frei gebliebene Raum, eine bis dahin trost- 
lose, kiesbedeckte Fläche, in den prächtigsten Park ver- 
wandelt worden. Für den Grundriss des Hauptraumes hatte 
man, wie schon erwähnt, die Form einer Ellipse gewählt, 
mit einer grossen Axe von 490" und einer kleinen von 330", 
was einen Flächenraum von etwa 54 Morgen entspricht. 
Ganz aus Eisen mit Glasbedeckung hergestellt, zerfiel das 
Gebäude in sieben concentrische, durch OÖberlicht beleuchtete 


'Ringstrassen, von denen je eine zur Aufnahme gleichartiger 


Ausstellungsobjecete diente, während sechszehn radiale Strassen 
die ausstellenden Länder markirten, eine Einrichtung, die 
sich für vergleichende Studien als ganz vorzüglich geeignet 
erwies. Um mit dem statistischen Zahlenwerk sogleich auf- 
zuräumen, mag noch erwähnt sein, dass sich bei dem inter- 
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nationalen Ausstellungsturnier über 42 000 Aussteller be- 
theiligten und etwa 15 Millionen Menschen die aufgehäuften 
Schätze der Welt zu bewundern Gelegenheit nahmen. 

Es befällt mich, wenn ich an meine damaligen Rund- 
gänge, natürlich vorzugsweise durch die äusserste Ringstrasse, 
die Maschinen enthaltend, denke, fast ein Gefühl der Rührung, 
wenn ich mich dabei eines Eisenbahngepäckwagens in der 
deutschen Abtheilung erinnere, in welchem eine Anzahl deut- 
scher Ingenieure ihr Büreau aufgeschlagen hatte, um hier 
unter Darbringung von schweren Opfern an Zeit und Geld 
ihren landsmännischen Collegen mit Rath und That an die 
Hand zu gehen. Diese That war ein erster Ausfluss des 
Gefühls deutscher Technikergemeinschaft und strafte den 
Radius, der sich auf dem Plane zwischen dem „Prusse* und 
der „Confederation germanique* wie die Mainlinie ausnahm, 
Lügen, aber sie wurde, wie ich glaube, schlecht belohnt. 
Denn jenes journalistische Unternehmen, das sich die Heraus- 
gabe einer Ausstellungszeitung zum Ziele gesetzt hatte und 
von genanntem Ingenieurcomite ins Leben gerufen worden 
war, fand nicht die Unterstützung in den betreffenden Kreisen, 
wie man sie hätte erwarten können und müssen. 

Bei Aufzählung der mir hervorragend erschienenen Aus- 
stellungsgegenstände beginne ich wieder mit den Dampf- 
maschinen. Während 1855 kaum eine Woolf’sche Maschine 
sichtbar gewesen, war diesmal eine ganze Reihe doppel- 
eylindriger Motoren erschienen, aber, nachdem bezüglich der 
einfachen Maschine mit oder ohne Condensation der Kampf 
zwischen „Vertical“ und „Horizontal* zu Gunsten letzterer 
Anordnung längst entschieden war, wurde derselbe auf dem 
Felde der Woolf’schen Maschine noch immer weiter gekämpft; 
auch schwankte man noch hinsichtlich der Anordnung der 
Cylinder hin und her; ob neben, ob hinter einander, das war 
noch eine ungelöste Frage, und disponirte man die Cylinder 
mit getrenntem Kurbelangriff neben einander, so geschah dies 
für die Kurbeln stets unter einem Winkel von 180°, denn 
die Compound-Maschine, deren Receiver bekanntlich eine 
vortheilhaftere Stellung der Kurbeln zu einander zulässt, 
hatte noch kein Bürgerrecht erlangt. Besonders die belgische 
Ausstellung, vor Allem die Maschinen der Genter Fabrikanten 
Vanderkerckove, Rens & Colson sowie Öarels boten 
in Woolf’schen Maschinen viel des Interessanten. 

Die von der Corliss-Steam-Engine Company ausgestellte, 
prachtvoll gearbeitete Maschine konnte nicht mehr als ganz 
neu angesehen werden, denn sie hatte z. B. schon seit längeren 
Jahren in den Werkstätten der vereinigten Magdeburg-Ham- 
burger Dampfschifffahrt-Compagnie ein deutsches Heim ge- 
funden, dagegen wurde die zum ersten Male und zwar in 
einem bescheidenen Annex ausgestellte Sulzer’sche Maschine 
noch wenig beachtet, obgleich sie dies, wie die späteren 
Erfolge es bewiesen haben, in vollem Masse verdient. Ab- 
gesehen von dem Ventilsteuerungsmechanismus war es die, 
unter allen ausgestellten Dampfmaschinen nur an letzterer 
sichtbare, cylindrische Geradführung, welche sie zu einer ganz 
originellen stempelte. Viel mehr wurde zwar die viercylindrige 
Hicks’sche Maschine angestaunt, sanguinisch angelegte Tech- 
niker schwärmten sogar für dieselbe, aber ich glaube nicht, 
dass jetzt Gebr. Sulzer mit Master Hicks tauschen möchten. 
In der Wiener Ausstellung 1873 zeichnete sich bekanntlich 
Dingler in Zweibrücken durch seine Woolf’sche Maschine 
mit rotirendem Steuerungs-Hahnküken aus, aber auch schon 
1367 zeigte dieser Fabrikant an seiner Condensations-Dampf- 
maschine eine eigenthümliche Steuerung. Mit Doppelschiebern 
versehen, diente ein Excenter zur Bewegung beider, und zwar 
in der Weise, dass ausser mit einem festen Angriffspunkte 
für den Grundschieber der Excenterbügel für den variabel 
abschneidenden Expansionsschieber mit der Fink’schen 
Coulisse ausgestattet war, während der Regulator alternirend 
eine Spindel in Bewegung setzte, um durch entsprechende 
Hebelverbindung der Nuss der Schieberpleuelstange ihre 
Stellung in der Coulisse je nach dem augenblicklichen Kraft- 
bedürfniss anzuweisen. 

Unter den ausgestellten Dampfkesseln schien eine Con- 
struction berufen zu sein, den ganzen Kesselbau in andere 
Bahnen zu lenken, wenigstens war der Name Field längere 
Jahre in aller Techniker Munde, aber die nachbauenden 
Fabrikanten verbrannten sich bei ihrem Thun, wie die Folge 
lehrte, nicht allein vielfältig die Finger, sondern auch in 
kurzer Zeit ihre Kessel. 
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Wenn der Dr. Alban die 1867er Ausstellung noch hätte 
besuchen können, so würde er seine Freude, vielleicht aber 
auch seinen Aerger darüber haben können, dass, während es 
ibm niemals hatte gelingen wollen, seinen Wasserröhren- 
kesseln nennenswerthen Eingang zu verschaffen, englische und 
französische Fabrikanten, namentlich die Howard und 
Belleville, ihre schon damals nicht explodirbar genannten 
vielröhrigen Kessel mit äusserlicher Heizung als etwas ganz 
Neues an den Markt gebracht hatten. 

Nachdem ich nur noch einen Blick auf die zum ersten 
Male auf der Bildfläche erschienene Galloway’sche Kessel- 
construction geworfen, und durch einen Preiscourant nach- 
weisen kann, dass die Paucksch & Freund’schen Patent- 
Röhrenkessel mit den conisch eingesetzten Röhren 1867 schon 
von Berendorf in Paris erfunden waren, gehe ich mit 
wenigen Worten zum Locomobilthema über. 

Ich hatte bei Besprechung der 1855er Ausstellung den 
Ausdruck „Stagnation“ im Locomobilbau gebraucht, aber ich 
glaube, ich hätte dies nur von der Haupt-Erzeugungsstätte, 
von England, sagen dürfen, weil jenes Wort nur hierfür von 
mir in vollem Masse aufrecht erhalten werden kann, während 
nach und nach die Locomobile dazu berufen zu sein scheint, 
in jedem Lande eine andere Physiognomie anzunehmen. Bei 
Frankreich konnte man dies schon 1867 constatiren. Die runde, 
stehende Feuerbuchse mit anschliessendem horizontalen Lang- 
kessel und auf gesonderter Grundplatte montirte Maschine, 
mit hoher Spannung arbeitend, hatte hier den englischen 
Typus fast gänzlich verdrängt, und auch Amerika und Deutsch- 
land hätten den Beweis des Gesagten führen können, wenn 
sie in der Locomobilbranche vertreten gewesen wären. 

In Heissluftmaschinen war, nach der Zahl der aus- 
gestellten Systeme zu urteilen, seit 1855 gewaltig gearbeitet, 
aber von allen damals in Paris vorhandenen hat sich nur die 
Lehmann’sche Maschine in Deutschland Eingang zu ver- 
schaffen gewusst, ich übergehe deshalb die Exemplare der 
amerikanischen, englischen und französischen Abtheilung, 
schon weil ich Ihnen von denselben ein nur sehr mangel- 
haftes Bild geben könnte. 

Wenn ich nun über die Gasmotoren einige Worte sagen 
will, so habe ich sogleich die Bemerkung daran zu knüpfen, 
dass 1567 zum erstenmale mehrere Systeme in Concurrenz 
traten, während Lenoir das Privilegium in Anspruch nehmen 
kann, im Jahre 1860 die Idee, Leuchtgas zu motorischen 
Zwecken heranzuziehen, zuerst in der Praxis verwirklicht zu 
haben. Kein Wunder daher, dass das System Lenoir am 
zahlreichsten vertreten war, auch die Hugon’sche Maschine 
zeigte sich in sechs, nur der Otto & Langen ’sche Motor 
in einem Exemplar. 

Wenngleich noch mit Mängeln mancher Art, namentlich 
mit dem Ihnen Allen bekannten, höchst unangenehmen, ge- 
räuschvollen Gange behaftet, erkannte die prüfende Jury die 
letztere doch als die beste an. Ich erinnere mich, dass sich 
die Concurrentinnen sehr erbittert über dies Urteil zeigten, 
nach den von mir persönlich gemachten Erfahrungen konnte 
mich aber das Votum wenigstens hinsichtlich der Lenoir- 
schen Maschine nicht befremden, weil vor Allem die Ent- 
zündungsart des Gasgemenges durch den elektrischen Funken 
zwar eine sehr geistreiche, aber als eine sehr unzuverlässige 
bezeichnet werden muss. Vergegenwärtigen wir uns nun, 
was inzwischen aus den Gasmotoren geworden ist, so müssen 
wir die Unparteilichkeit und den Scharfsinn der damaligen 
Jury voll und ganz respectiren, wobei ich aber zu Ehren 
Hugon’s gern constatire, dass er zuerst den Ruhmkorff- 
schen Inductionsapparat durch ein ganz einfaches, aber zweck- 
entsprechendes Gasflämmchen zu ersetzen gewusst hatte. 

Ich glaube, mich beeilen zu müssen, die Rückblicke auf 
die 1867er Ausstellung zu beschliessen, und will deshalb nur 
noch erwähnen, dass im Werkzeugmaschinenbau England 
nicht mehr wie im Jahre 1855 einsam auf steiler Höhe stand, 
dass vielmehr Deutschland und Frankreich inzwischen auch 
gute Maschinen zu bauen gelernt hatten, während Amerika, 
vor Allem Sellers, sich mit zwar nur wenigen, aber höchst 
praktischen und originellen Werkzeugmaschinen als ein sehr 


respectabler, leistungsfähiger Concurrent einzuführen ver- 
standen hatte. 
Indem ich mich nun schliesslich anschicke, zur Be- 


sprechung der vorjährigen Ausstellung überzugehen, habe ich 
nicht allein das Bedürfniss, sondern auch wol eine Berechti- 


gung, mich recht kurz zu fassen. Ersteres, weil ich viel- 
leicht schon zu lange Ihre Geduld in Anspruch genommen 
habe, letzteres aber, theils weil Manchem unter Ihnen Ge- 
legenheit gegeben wurde, sich selbst durch persönliche An- 
schauung ein besseres Bild von der wahrhaft grossartigen 
Ausstellung des vorigen Jahres zu componiren, als ich dies 
thun könnte, theils aber auch, weil die technischen Journale, 
ebenso die Protokolle anderer Bezirksvereine in unserer 
Wochenschrift zur Stunde angefüllt sind mit Berichten über 
alles Sehenswerthe, was die Seinestadt uns Technikern im 
vorigen Jahre geboten hat. 

Um dem bisher von mir befolgten Principe treu zu 
bleiben, möchte ich das Wenige, was ich über die Ausstellung 
selbst zu sagen beabsichtige, wiederum mit einigen Worten, 
die Entwickelungsgeschichte des riesenhaften Unternehmens 
betreffend, einleiten. Die Entstehung der 1855er und 1367er 
Ausstellung verdankte Paris mehr oder weniger Napoleonisch- 
dynastischen Interessen, die vorjährige sollte aber beweisen, 
dass der grausige Krieg von 1870/71 und in seinem Gefolge 
der Milliardenverlust der französischen Spann- und Thatkraft 
keinen Eintrag gethan hätte. Selbst von orientirter Seite 
wurden dagegen Zweifel erhoben und es ist ja in unser aller 
Gedächtniss, wie negirend sich die deutsche Reichsregierung 
zu der Sache verhielt, trotzdem z. B. von enqueteweis be- 
fragten Vertretern der Metallindustrie der dringende Wunsch 
ausgesprochen war, aus jener Zurückhaltung herauszutreten, 
um der deutschen Industrie Gelegenheit zum Auswetzen der 
in Philadelphia empfangenen Scharte zu gewähren. Leider 
verharrte bekanntlich das Reichskanzleramt in seiner ab- 
wehrenden Stellung, und wenn auch in zwölfter Stunde der 
deutschen Kunst noch der Eintritt gestattet wurde, um mit 
Ehren aus dem Wettkampfe hervorzugehen, so wird jeder von 
Ihnen zweifellos das Fehlen der Erzeugnisse deutschen Ge- 
werbfleisses schmerzlich vermisst haben. 

Mit Zuhilfenahme des Trocadero, verbunden durch die 
überhöhte Pont d’Jena, war wiederum das Marsfeld als Aus- 
stellungsfeld gewählt, aber der Erbauer der riesigen Gebäulich- 
keiten, Krantz, hatte es verschmäht, von der 1867er Ellipse 
wieder Gebrauch zu machen und zwar zu Gunsten des 
imposanteren Totaleindruckes, ohne dadurch die Uebersicht- 
lichkeit zu schädigen. 

Der Hauptraum, im Grundriss ein Parallelogramm bil- 
dend, mass in der Länge 700”, in der Breite 300%; er wurde 
von einem durchgehenden Mittelbau, die Kunstwerke aller 
Völker enthaltend, in der Richtung der langen Axe in zwei 
gleiche Theile getheilt, von denen der eine die französischen, 
der andere die Erzeugnisse aller anderen Völker barg, wäh- 
rend jeder dieser Theile abermals in der Längsrichtung in 
sechs Unterabtheilungen zerlegt war, nach den sechs Haupt- 
gruppen, in die man die Ausstellungsobjecte rangirt hatte. 
Unter diesen nahmen die fünfte Stelle, von der Mitte aus 
gerechnet, die Maschinenhallen ein, als breiteste und höchste 
der Galerien, und diese werden uns noch einige Augenblicke 
zu beschäftigen haben. 

Vorher will ich noch erwähnen, dass genannter Längs- 
streifen, der Pont d’Jena zugekehrt, durch eine (@uergalerie 
begrenzt wurde, die im Wesentlichsten auf fremdländischer 
Seite die indischen Schätze des Prinzen von Wales aufnahm, 
während auf der französischen die prachtvollsten Gobelins die 
Wände zierten, endlich, dass die am anderen Ende des 
Palastes parallel laufende Quergalerie den Namen „Galerie 
der Arbeit“ erhalten hatte, weil sie eine Collection von 
Ateliers zeigte, in denen fleissige Pariser und Pariserinnen 
unablässig bemüht waren, ihre kunstgewerblichen Leistungen 
zu produciren und zu verkaufen. Als etwas ganz Originelles, 
freilich sehr verschieden beurteilt, präsentirte sich der, die 
Kunsthalle von den ausländischen Abtheilungen trennende 
Gang, Rue internationale genannt, dazu bestimmt, die die 
Völkerschaften charakterisirenden Baustyle durch an einander 
gereihte Fagaden zur Anschauung zu bringen. 

Ausser mit dem Hauptgebäude war das Marsfeld mit 
einer grossen Anzahl von Annexen und Pavillons bedeckt, 
von denen ich als die uns am meisten interessirenden die für 
Schiffsmaschinen und Schiffsutensilien, für Heizung und Be- 
leuchtung, für Pumpen aller Art und für das gesammte land- 
wirthschaftliche Maschinenwesen, ferner den Pavillon Creusot, 
den der französischen Tabacksmanufactur, der Compagnie 
des forges et fonderies de Terrenoire, den der Pariser Gas- 
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gesellschaft und des französischen Ministeriums der öffent- 
lichen Arbeiten, den inmitten des Hauptgebäudes errichteten 
Pavillon der Stadt Paris, endlich den Annex Jablochkoff 
nenne, während ich die Trocaderoseite nur wegen der Ma- 
schinenhäuser für die Pumpmaschinen zum Speisen der Wasser- 
künste und das abschliessende Hauptgebäude wegen seines in 
einem der Thürme befindlichen hydraulischen Personen- 
aufzuges zu berücksichtigen habe. (Sehluss folgt.) 


Werkzeuge, Holz, Fournüre und Werkzeugmaschinen 
für Holzarbeiter auf der Pariser Weltausstellung 1878. 
Von Joh. Frank in Stuttgart. 

(Vorgetragen in der Versammlung des Württembergischen Bezirks- 
vereines vom 10. März 1877.) 

In der Ausstellung von Werkzeugen für Holzarbei- 
ter war Frankreich vertreten durch fünf Pariser Firmen: 
Gautier, Cousin, Chouanard, Gerard und Lauzet, 
Oesterreich durch Wertheim und Weiss in Wien, Russland 
durch die kaiserliche Industrieschule in Moskau, Amerika 
durch John Tower aus New-York und Stanley Rule sowie 
Level & Co. in New-Britain, England dagegen auffallender- 
weise nicht. Es ist zu vermuthen, dass die dortigen Fabri- 
kanten sich der Erfolglosigkeit einer Concurrenz in Paris 
wohl bewusst waren. Die Ausstellung der fünf Pariser Fir- 
men war eine gemeinschaftliche und dabei in geschmackvoller 
Weise und mit grosser Vollständigkeit arrangirt. Die Werk- 
zeuge zeigten nur ächt französische Facon und zwar aus 
Cormier- (deutsch Sperber-), Roth-, Weiss-, Buchen- und 
Ebenholz, ferner aus Bein, Stahl, Messing und Eisen meist 
schön ausgeführt; Hobelbänke, Fügeböcke und Gewindespin- 
deln liessen dagegen sowol in Form wie in Güte zu wünschen 
übrig. In der Ausstattung completer Werkzeugkästen (Boites 
d’outils) haben die Franzosen eine besondere Gewandtheit 
erlangt durch die häufige Gelegenheit des Absatzes derselben. 
Die Verkaufssumme solcher Kästen geht bis zu 2000 Fres. 
pro Stück, die billigste Sorte derselben kostet 40 Fres. In 
Deutschland fehlt der Markt hierfür aus Mangel an Liebhabern ; 
ich speciell kann mich aus einem Zeitraume von 30 Jahren 
nur eines einzigen Falles erinnern, wo für eine derartige An- 
schaffung 72 HM ausgelegt wurden. Die Preise für solche 
Artikel bewegen sich bei uns zwischen 6 und 30 #. Als 
Spielerei könnte noch erwähnt werden eine en miniature 
hergestellte Schreinerei mit Maschineneinrichtung. 

Die Ausstellung der beiden Wiener war ebenfalls reich- 
haltig und schön. Dies gilt besonders von der W eiss’schen 
mit vielen nett gearbeiteten Werkzeugen in Wiener Facon, 
während die Wertheim’sche wenig Neues bot, sondern das- 
selbe Tableau zeigte, welches schon mehrere Ausstellungen 
gesehen hat. Die Ausstellung von Werkzeugen der Industrie- 
schule in Moskau war mangelhaft arrangirt, zeigte kein eigent- 
liches System, sondern blos Nachahmungen deutschen, fran- 
zösischen und amerikanischen Fabrikats. Von den amerika- 
nischen Ausstellern glänzte John Tower durch sehr schöne 
vernickelte und polirte massive Hobel aus Eisen, Stahl und 
Messing von ganz eigenthümlicher Construction. Wegen ihres 
hohen Preises werden dieselben aber in Deutschland wenig 
Eingang finden. Eher dürfte dies von den ebenfalls schön 
gearbeiteten und sinnreich construirten Werkzeugen der anderen 
amerikanischen Aussteller gelten. Eine derartige Sammlung 
wurde auf der Philadelphia- Ausstellung von der..königl. 
württembergischen Centralstelle für Gewerbe und Handel 
erworben und ist in deren Musterlager zu sehen. Hierbei 
dürfte der Umstand Erwähnung verdienen, dass in Amerika, 
England und Frankreich der Arbeiter für mancherlei Werk- 
zeuge selbst zu sorgen hat und dadurch deren Werth mehr 
schätzen lernt, auch sich im beständigen Gebrauche derselben 
eine grössere Fertigkeit erwirbt. Bei uns dagegen hat der 
Geschäftsinhaber die Werkzeuge zu stellen, und das giebt 
vielfach zu Missachtung und auch Veruntreuung derselben 
Veranlassung. Ein weiterer uns anhaftender Uebelstand ist 
der, dass die Werkzeuge der Holzarbeiter bei uns in so ver- 
schiedener Facon verlangt werden, so dass eine Massenpro- 
duction derselben erschwert wird. So giebt es in Deutschland 
nicht weniger als sieben verschiedene Facons an Höbeln, 
welche sich vielfach nur durch die etwas anders geformte 
grössere oder kleinere Nase unterscheiden, zwei süddeutsche 
und je eine Frankfurter, anhaltische, Leipziger, Hamburger 
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und Berliner Facon. Amerika hat nur drei, die englische 
und die süddeutschen, Frankreich und England, selbst das 
grosse Kaiserreich China je blos eine. 

Auch in der Ausstellung der Hölzer und Fournüre 
stand Frankreich obenan mit einem schönen, äusserst voll- 
ständig und geschmackvoll arrangirten Sortiment aller mög- 
lichen, in verschiedenen Formen bearbeiteten Holzgattungen 
der Pyrenäen und Vogesen und aus den Colonien. Darunter 
waren u. A. papierdünne Fournüre in Visitenkartenformat 
und überdruckt, auch ein Buchenholzklotz, welcher durchaus 
in 2mm dicke Fournüre geschnitten war. 

Von der Ausstellung der übrigen Länder ist noch der 
Herzdiel einer Tanne aus Canada von etwa 100mm Dicke 
zu erwähnen. Der Zahl der Jahresringe nach erreichte diese 
Tanne ein Alter von 566 Jahren, ihre Länge war 100%, ihr 
mittlerer Durchmesser 2,4", 

Dagegen kann man auf dem Gebiete der Holzbear- 
beitungs- und sonstigen Hilfsmaschinen den Franzosen 
die Siegespalme nicht reichen. Wohl hatten sie massenhaft 
ausgestellt, und es waren recht schöne und praktische Ma- 
schinen im Gange zu sehen, doch war auch viel leichte und 
geringe Ware sowol in Construction als Ausführung darunter. 
Von besseren Maschinen und zwar Circularsägen, Gattersägen, 
Bandsägen, Decoupirsägen, Laubsägen, Hobel-, Bohr-, Fräs- 
und Stemmmaschinen sind erwähnenswerth in erster Linie 
diejenigen von Arbey & Co., dann von Girard in Paris. 
Als besonders neu sind die grossen Bandsägen zum Schneiden 
von Stammholz zu bezeichnen. Diese Sägen werden wegen 
ihres continuirlichen und zugleich feinen Schnittes und da- 
durch erhöhter Leistungsfähigkeit mit der Zeit die Gattersägen 
vielfach verdrängen, besonders wenn es noch gelingt, den 
Missstand ibrer schwierigen und theueren Instandhaltung zu 
beseitigen. Mongin in Paris hatte ein schönes und voll- 
ständiges Sortiment von Sägen aller Art, auch Sägeschärf- 
maschinen mit Schmirgelscheiben und Stanzen, ferner Aus- 
setz- und Feilmaschinen, Löthapparate u. s. w. ausgestellt; 
sodann P. Henry in Paris eine Anzahl Schleifsteine, Schmirgel- 
maschinen verschiedener Construction, welche erst die Probe 
der praktischen Verwendung zu bestehen haben. 

Schweden zeigte eine Anzahl weniger eleganter aber 
guter leistungsfähiger Maschinen für Bautischler, wovon be- 
sonders eine grosse Bretterhobelmaschine erwähnt werden mag, 
welehe von oben als Walzenhobel dient, von der Seite fugt, 
falzt und nuthet, und unten mit zwei schräg liegenden, fest 
stehenden langen Messern versehen ist, welehe einen dünnen 
Span in der ganzen Brettbreite gleichzeitig wegnehmen. Auch 
von Bohr-, Stemm-, Säge- und Kehlfräsmaschinen waren 
schöne Musterarbeiten, wie zusammengesteckte Thüren, Rah- 
men, Leisten u. dergl. zu sehen. 

England zeichnete sich durch viele schön und solid ge- 
arbeitete Maschinen aus, welche den französischen entschieden 
vorzuziehen sind, besonders ist zu nennen Thomas Robinson 
& Son in Rochdale mit einer Holzgravir-, einer Zinkenschneid-, 
einer Radspeichen-Fräsmaschine; ferner noch der bekannte 
Fabrikant Samuel Worssam in London, dann Reynolds 
& Co. und Ransome & Co. ebendaselbst, welche sämmtlich 
so ziemlich dieselben Maschinen in annähernd gleich guter 
Construction und Ausführung ausstellen und im Betrieb 
zeigten. Die Firma Thomson, Sterne & Co. in Glasgow 
hatte eine grosse Ausstellung von Schmirgelmaschinen und 
Schmirgelscheiben. Dieser Artikel hat sich innerhalb weniger 
Jahre in grossartigem Massstabe in die Industrie eingeführt; 
doch ist schon mancher, angelockt durch die Anpreisungen 
derselben für alle möglichen und auch nicht möglichen Zwecke, 
in seinen Erwartungen getäuscht worden. Ueberhaupt können 
die Schmirgelscheiben ja für viele Zwecke sehr gute Dienste 
leisten, besonders bei Gusswaren. Dagegen bringen sie bei 
Verwendung an gehärteten und polirten Stahlwerkzeugen, 
besonders beim Schärfen derselben, mehrere Missstände mit 
sich, welche bis jetzt nicht vollständig verhütet werden konnten, 
wie z. B. das Auslaufen des Schnittes trotz Wasserbespritzung. 
Auch beim Schärfen der Sägen hat man die Beobachtung 
gemacht, dass sich häufig kleine Schmirgeltheilchen an den 
Sägezähnen festsetzen, so dass die Abnutzung der Sägefeilen 
beim Nachschärfen eine ausserordentlich grosse ist. Nicht 
selten kommt es vor, dass eine Schmirgelscheibe beim Ge- 
brauche zerspringt. Alle genannten Nachtheile rühren von 
der sehr verschiedenen Qualität der Schmirgelscheiben her. 
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Von der amerikanischen Ausstellung sind zu erwähnen 
der Parallelschraubstock, Patent Stephens, in schöner und 
solider Ausführung, ferner von Henry Diston & Sons in 
Philadelphia Sägen und Sägenapparate, welche sowol an 
Schönheit wie an Mannigfaltigkeit der Gegenstände alle anderen 
Sägenausstellungen übertrafen. Ein Cireularsägenblatt von 
annähernd 2% Durchm., welches langsam rotirte, zog hier 
besonders das Augenmerk auf sich. Endlich, last but not least, 
kommt die Maschinenausstellung von J. A. Fay & Co. in 
Cineinnati, O., an die Reihe. Diese Firma dürfte wol in die 
erste Linie zu stellen sein, weil ihre Kreissägen, Bandsägen, 
Hobelmaschinen, verdeckte Zinken- und Fräsmaschinen ganz 
entschieden das Zeugniss einer bewundernswürdigen Vollkom- 
menheit in Beziehung auf äusserst sinnreiche Construction und 
elegante Ausführung verdienen. 


Briefe an die Redaction, 


Geehrter Herr Redacteur! 


Ich bitte Sie, nachstehende Zeilen gefälligst in die nächste 
Nummer der Wochenschrift aufnehmen zu wollen. 

Im Aachener Bezirksverein, im Eisenhüttenverein und, 
wie ich sehe, schliesslich auch noch in einem Briefe in No. 30 
d. W., sieht sich Hr. de Boischevalier in Stolberg veran- 
lasst, der bekannten Broschüre der Herren Gröbe-Lürmann 
den Vorwurf zu machen, auf unrichtiger Grundlage zu beruhen, 
weil in der darin niedergelegten Berechnung in den Siemens- 
Generatorgasen ein Kohlensäuregehalt von 6 Volumenprocent 
angenommen worden sei, während 4 pCt. kaum noch einem 
guten Gange entsprächen. Hr. de Boischevalier hat indessen 
dieser zweimal wiederholten Behauptung kein einziges Mal 
Beweise beigefügt. 

Die Herren Gröbe-Lürmann haben die in Rede 
stehenden Gasanalysen meiner Broschüre: „Die Gase des 
Hohofens und der Siemens-Generatoren*, entnommen; es liegt 
also in obiger Behauptung des Hrn. de Boischevalier ein 
Vorwurf gegen mich bezw. gegen die Betriebsleitung der 
Generatoren hiesiger Hütte. 

Schon vor Jahren wurde mir auch von einem süddeutschen 
Siemens-Generator-Techniker, dessen Namen ich vergessen 
habe, ähnlich wie jetzt von Hrn. de Boischevalier, die 
Bemerkung gemacht, dass die Generatorgase nur 4 Volumen- 
procent Kohlensäure enthielten. Es scheint mir demnach, 
als wenn diese 4 pCt. sich gewissermassen wie ein Evangelium 
bei vielen Gastechnikern eingebürgert hätten, und zwar wol 
mehr durch einen blinden Glauben als auf Grund selbst an- 
gestellter Untersuchungen. Für einen höheren Kohlensäure- 
gehalt sprechen nicht allein meine, sondern auch die Unter- 
suchungen anderer Chemiker. Hr. Orsat, Erfinder des be- 
kannten Apparates zur Untersuchung der Rauchgase, hat mit 
seinem erweiterten Apparate auch die Untersuchung der Gase 
aus einem Siemens-Generator vorgenommen. Diese Analyse 
ist mitgetheilt in dem Werke von Prof. Winkler über die 
Untersuchung der Industriegase, 1577, Il. Abth., Seite 202. 
Hr. Orsat hat gefunden: 


Kohlensäure . 6,00 Vol.-Proe.! 
Sauerstoff . 0,00 a 
Kohlenoxyd 21,50 + 
Kohlen wasserstoff 4,35 je 
Stickstoff . 68,15 2 


100,00 Vol.-Proe. 


Hr. de Boischevalier sieht hier, dass es ausser den 
Generatoren des Phönix auch noch andere giebt, welche mit 
einem Kohlensäuregehalt von 6 pCt. arbeiten; und wenn diese 
Untersuchungen erst nicht mehr so sehr vereinzelt, sondern 
häufiger vorgenommen werden, dann wird sich wol heraus- 
stellen, dass sämmtliche Generatoren in dieser Weise arbeiten. 

Hochachtungsvoll 

Hütte Phönix bei Ruhrort. 


Duisburg, den 3. September 1879. 
Geehrte Redaction! 

In einem Protokoll des Oberschlesischen Bezirksvereines 
bringt die No. 36 d. W. vom 6. d. M. die Beschreibung der 
Gesteinbohrmaschine, Patent Frölich, und halte ich es 
für im Interesse der Leser Ihres Blattes liegend, wenn ich 


Stöckmann. 


mir gestatte, darauf aufmerksam zu machen, dass die Dauis- 
burger Maschinenbau- Actien-Gesellschaft, vormals Bechem & 
Keetman, zu Duisburg das alleinige Ausbaurecht dieser 
Gesteinbohrmaschinen hat und dass dieselbe davon bereits, 
ausser innerhalb des Deutschen Reiches, nach Russland, der 
Schweiz (speciell für den St. Gotthard-Tunnel) und nach Java 
eine grosse Anzahl mit bestem Erfolge lieferte. 
Hochachtungsvoll 


H. L. Bongardt 
Vorsitzender des Bezirksvereines 
an der niederen Ruhr. 


Notizen. 


Steinkohlen in Centralafrika. — Etwa 15km vom 
Nordende des Nyanza-Sees in 120% Höhe über dem Spiegel 
desselben fand Mr. Rhodes, ein Begleiter des Capitän Elton, 
an einem Abhange das Ausgehende von drei Kohlenflötzen, 
deren eines 2,10%, das andere 0,90% und das dritte 0,30” 
Mächtigkeit hat. Die Kohle soll für Schiffskessel ganz 
geeignet sein. 


Dass das Einathmen von Kohlenstaub den Lungen 
schädlich sei, wird durch statistische Aufzeichnungen von 
Hirt nicht bestätigt. Nach diesen litten an Lungentubercu- 
lose von je 1000 erkrankten Arbeitern 260, welche der Ein- 
athmung von anorganischem Staube ausgesetzt waren, 170, 
welche organischen Staub einathmen mussten, ‚110, deren 
Beschäftigung die Einathmung von Staub überhaupt nicht 
bedingte, und nur 13, welche gezwungen waren Kohlenstaub 
einzuathmen. Danach erscheint der Kohlenstaub fast geeignet, 
die Entwickelung der Lungenschwindsucht zu verhüten oder 
wenigstens zurückzuhalten, wie denn auch hier und da von 
ärztlicher Seite schon Kohlenstaubinhalationen verordnet 
worden sind. 


Die in den Fensternischen angebrachten Register für 
Warmwasser-Heizung sind meistentheils, um ihre wenig 
künstlerische Form zu yerdecken, hinter einem Gitter ver- 


legt und werden dadurch zu einem Sammelort für allerlei 
Staub- und Schmutzablagerungen, die nur mit Mühe zu ent- 
fernen sind. Um diesen Uebelstand zu beseitigen giebt E. A. 
Wiman in Stockholm den Registern die beistehend skizzirte 
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Querschnittsform, durch welche sie einen nicht hässlich aus- 
sehenden Füllungsgegenstand für die untere Fensternische 
abgeben, zumal sie auch ohne Anstand der Farbe der Tapeten 
oder Paneele entsprechend mit Oelfarbe gestrichen werden 
können. Die Entfernung des Staubes aus den gerundeten 
Flächen macht durchaus keine Schwierigkeiten. 


In meinem permanenten 


Musterlager 


von Maschinen, technischen und Bau-Artikeln | 
finden für Ober -Schlesien und die angren- 
zenden Länder wichtige Maschinen, Muster 
oder Modelle noch Aufnahme, 

E. Nack, Civ.-Ing. in Kattowitz. 


Wirth 


Patent- Anwalte in Frankfurt a/M. 


Die biegsame Welle nebst kreisfür 
iger Transmiseionserict img 


überträgt die 
\ Maschinenkraft 
N nach grossen 
A Entfernungen u. 
| jeder Richtung 
von der Trans- 


OMP. 


Die Maschinenöl-Fabrik von 


M. SCHMITZ-GOHR 


l* Maschinenöl 


(Dieses Oel, 
stoffe aus reinem Rüböl, ist von hohem Fett- 


vorzüglichster 
Qualität. 

ein Extract der feinsten Fett- 

gehalte, vollkommenster Reinheit, wasserhell 


von Farbe und absolut frei von Säure. Dies- 
bezügliche Atteste von Chemikern liegen vor.) 


Gesellschaft 
für Stahlindustrie 


zu Bochum 
liefert als ausschliessliche 


Specialität: 
Danpfhanner -Sehumiedestücke 


für Maschinen-, Schiffs- u. Locomotiv-Bau aus 
Gussstahl und Feinkorn-Eisen 
sauber geschmiedet, sowie in jedem Stadium 
der Bearbeitung. 


Rund-, Quadrat- und Flachstahl. 


Illustrirte Preis-Listen gratis und franco. 


Maschinen-u. Kesselfabrik, Eisen-u. Gelbgiesserei 
Stuttgart-Berg 
liefert 
Dampfmaschinen m. Schiebersteuerung 
eigener ÖOonstruction 
mit einem stündlichen Dampfverbrauch von 
S!/s Kg. pro indieirte Pferdekraft. 
Dampf kessel, Blecharbeiten, 
Locomobilen, Dampfpumpen. 


Dampf-Strassenwalzen. 


Pumpwerks-Anlagen für städtische Wasserver- 
sorgung. Turbinen und Wasserräder. 


mission,  ver- 
richtet beispiels- 
weise die Arbeit 
der Bohrknarre, 
das Bohren von 
Löchern bis 2 Ze mit der Schnelligkeit 
u. Kraft einer stabilen Bohrmaschine, ohne dass 
das Arbeitsstück von der Stelle bewegt wird. 
Unentbehrlich i. Kesselschmieden,Constructions- 
werkstätten, ‘Locomotivbauanstalten, Schiffs- 
werften etc. ete. Zu beziehen von M. Selig jun. 
& Co., Berlin N.W., Karlstrasse 20. 


— Yallerglas— 


für die Eisen- und Stahl-Industrie liefert 
billigst die Wasserglasfabrik von 


HEINRICH PROPFE, 


Mannheim und Hildesheim. 


N. Neumann, sSierhütte D. Siegen 


Dampfkesselfabrik, St Stahl und Eisen-Griesserei. 
Specialität: Dampfkessel, geschweisste 
Kühlringe und alle Blech-Arbeiten für 
Hohöfen etc. 


Fertige Radsätze und Räder aus Guss- 
stahl für Grubenwagen und schmalspurige 
Bahnen, Tiegelstahl-Faconguss. 


Schmiedbarer und gewöhnl. Eisenguss 


er 
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Inhalt: Zum Mitglieder - Verzeichniss. Sitzungskalender. 
Cölner Bezirksverein. Zweigverein für Eisenhüttenwesen. — Die 
Pariser Weltausstellungen. (Schluss) — Die Mähemaschinen auf 
der Weltausstellung in Paris. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 


Bergischer B.-V. Rud. Lorenz, Ingenieur bei L. A. Rie- 
dinger in Augsburg (716). 

Hessischer B.-V. Ernst Montag, 
Wilhelmstr. 37 (151). 

Thüringer B.-V. Dr. Schäfer, Chemiker in Tackau bei 
Deuben, R.-B. Merseburg (489). 

Westfälischer B.-V. H.Köhler, Ingenieur in Bochum (867). 
E. — Ötto Philipp, Ingenieur in Berlin.W., Lützowstr. 67 (564). £. 

Keinem B.-V. angehörend. M.H. Führer, Betriebschef der 
Colonia de San Pedro Alcantara, Provinz Malaga, Spanien (2500). 
— Rud. Gotthard, Ingenieur in Berlin S.W., Dessauerstr. 39/40 
(1982). — H. Winde in Charlottenburg (25). 


Verstorben. 


Carl Appolt, Fabrikant in Sulzbach bei Saarbrücken (Pfalz- 
Saarbrücker Bezirksverein). 


Ingenieur in Berlin S.W., 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 3 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 13. September 1879. 
Cölner Bezirksverein. 

Sitzung vom 7. August 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Dr. Heintz. Schriftführer: Hr. Franzen. 

Hr. Ferrenholtz beschwerte sich darüber, dass dem 
Protokolle der Sitzung vom 5. Juni ein von ihm eingereichtes 
Expos£, betreffend Vorgehen des Regierungs - Commissars_für 
die Sydney-Ausstellung, nicht beigefügt sei, obgleich die Juni- 
Versammlung im Wesentlichen den darin enthaltenen An- 
sichten zugestimmt habe. 

Nachdem die Versammlung sich mit Erledigung dieses 
Gegenstandes vor Eintritt in die Tagesordnung einverstanden 
erklärt hatte, stellte nach einer kurzen sachlichen Discussion 
Hr. Ferrenholtz den Antrag, dass sein Expose dem Proto- 
kolle der heutigen Sitzung unter dem Titel „Nachtrag zu dem 
Protokolle der Juni-Versammlung“ angehängt werde. Die 
Dringlichkeit des Antrages wurde anerkannt und derselbe 
nach Verlesung des Expose mit der Modification angenommen, 
‚dass zuvor eine redactionelle Aenderung stattzufinden habe. 
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Hr. Dr. Grüneberg befürwortete sodann den aus for- 
mellen Gründen auf die Tagesordnung gesetzten Antrag, den 
Hauptverein einzuladen, die Hauptversammlung imJahre 
1380 in Cöln abzuhalten unter Hinweis darauf, dass die im 
nächsten Jahre in Düsseldorf stattfindende Gewerbeausstellung 
es möglich mache, auch in industrieller Beziehung den Gästen 
etwas zu bieten. 

Der wurde einstimmig angenommen; ebenso 
stimmte die Versammlung dem Antrage des Oberschlesischen 
Bezirksvereines, Abänderung des $ 1 des Vereinsstatuts be- 
treffend, bei. 

Endlich wurde noch der Antrag des Vorsitzenden ange- 
nommen, das heutige Protokoll auszugsweise zur Kenntniss 
der Mitglieder zu bringen und eine ausserordentliche Ver- 
sammlung auf den 21. August einzuberufen, um die auf der 
Hamburger Hauptversammlung vorkommenden Gegenstände 
nochmals zu besprechen. ° 

Sitzung vom 21. August 1379. — Vorsitzender: Hr. 
Dr. Heintz. Schriftführer: Hr. Böcking. 

Der Vorsitzende eröffnete die Sitzung mit der Besprechung 
der Vorlagen für die Hauptversammlung. Die Herren Walther 
und Fischer wurden mit der Vertretung des Bezirksvereines 
auf der letzteren beauftragt. 

Hr. Dr. Grüneberg ersuchte die Vertreter, bei der Ein- 
ladung des Hauptvereines für das nächste Jahr namentlich 
auch darauf hinzuweisen, dass im Anfange des September 
das Fest der Vollendung des Domes stattfinden werde, und 
bat Hr. Ferrenholtz die Delegirten, dahin zu wirken, dass 
für das nächste Jahr von dem Beschlusse, die Hauptver- 
sammlung Ende August abzuhalten, aus dem angeführten 
Grunde eine Ausnahme gemacht und die Versammlung in 
den September verlegt werde. — 

Die Versammlung beschloss sodann, auf der Hauptver- 
sammlung die folgenden Anträge zu unterstützen: 

1) den Antrag des Aachener Bezirksvereines: die Be- 
stimmung des $ 11 des Vereinsstatuts, welche dem Geschäfts- 
führer die Befugnisse eines Vorstandsmitgliedes ertheilt, auf- 
zuheben; 


Antrag 


2) des Hannoverschen Bezirksvereines: Abänderung des 
$ 11 des Patentgesetzes betreftend; 

3) des Württembergischen Bezirksvereines: Bericht über 
die Weltausstellung betreffend, und zwar mit dem Amende- 
ment des Hrn. Ferrenholtz: „Bei der Auswahl der für 
diese Berichte zu erwählenden Specialtechniker möge die 
Reichsregierung die Wünsche der technischen sonst 
interessirten Corporationen thunlichst berücksichtigen.“ 

Die Delegirten erhielten ferner den Auftrag, bezüglich 
der Reorganisation der Redaction der Zeitschrift im Sinne 
des Protokolls, welches von der hierfür ernannten Commission 
des Bezirksvereines aufgestellt worden ist (No. 17 d. W.) 
abzustimmen. — 

Da Hr. Kieffer sein Amt als Schriftführer niedergelegt 
hat, so wurde Hr. Franzen und für den Verhinderungsfall 
Hr. Rings zum Schriftführer erwählt; schliesslich noch ein 
fernerer Antrag des Hrn. Sachs angenommen, dass Vor- 
standsmitglieder, welche am Erscheinen in einer anberaumten 
Versammlung verhindert sind, dies vorher schriftlich anzu- 
melden und der Schriftführer in solchem Verhinderungsfalle 
die bezüglichen Schriftstücke zeitig genug einzusenden habe. 


und 


Eingegangen 12. September 1879. 
Zweigverein, 
Technischer Verein für Eisenhüttenwesen. 
10. August 1879 


Generalversammlung vom in 


Düsseldorf. — 


Die Discussion über 

die Entphosphorung des Roheisens im Converter 
wurde von Hrn. Gregor eingeleitet wie folgt: 

Im Auftrage des Vorstandes unseres Vereines habe ich 
es gern übernommen, die Discussion über die Entphosphorung 
des Roheisens im Converter einzuleiten; aus meinem Ihnen 
erstatteten Berichte der letzten Versammlung des Iron and 
Steel Institute in London und des folgenden Besuches in 
Eston, aus dem Vortrage des Hrn. Pourcel von Terrenoire, 
der Ihnen in deutscher Uebersetzung zuging*), aus dem Be- 
richte eines Bessemer-Ingenieurs im letzten Hefte der „Ver- 
handlungen des Vereines zur Beförderung des Gewerbfleisses“ 
und aus anderen Mittheilungen sind Sie mit dem Gegenstande 
bereits so hinreichend vertraut, dass ich nur in Kürze das 
Thatsächliche zusammenfassen will. 

Am 13. Mai d. J. wurden bekanntlich vor eingeladenen 
Gästen in den Eston Stahlwerken der Firma Bolckow, 
Vaughan & Co. zu Middlesbro’ hinter einander zwei Char- 
gen nach dem Verfahren von Thomas und Gilchrist in 
einem 7 bis 8 Ton-Converter unter Leitung des Directors 
Hrn. Richards und des Betriebs-Ingenieurs Hrn. Gilchrist 
geblasen. Der Converter war mit basischen Ziegeln von 
der chemischen Zusammensetzung (nach Analysen des Hrn. 
Pourcel) 


SiQO3 = 950 
Ca 0750,21 
MgO = 21,50 
Also O3 = 10,00 
Fe 0; = 4,4 
Na0O = 4,0 


ausgefüttert und mit festem durchlöcherten Boden, in Er- 
mangelung der bis jetzt nicht herzustellenden auswechselbaren 
Pfeifen, aus Dolomit versehen. 

Das in einem Cupolofen umgeschmolzene graue Cleve- 
land-Roheisen enthielt: 


Si = 3,030 
C = 3,20 
Ba 8800 
S = 0,030 
Mn = 0,450 


wovon 5 Tons 18 Ctr. in den Converter eingegossen wurden. 

Unmittelbar darauf wurden, etwa 20 pCt. des Einsatzes, 
21 bis 24 Otr. Zuschläge aus einem: Gemisch von Kalkstein 
mit Eisenoxyd (20 bis 27 pCt. Blue billy) von der chemi- 
schen Zusammensetzung: 


nach anderen Analysen aus: 


SiO;3 = 1,000 — en 
CaO = 60,000 — 50,75 
Fe O0; = 31,5% Be alen 
CO: = 6,40 Ab O0; =. 3,23 
MgO = 2,0 
in derben, vorher zusammengeschmolzenen Stücken von 


Chaussee-Steinschlaggrösse eingeschütte. Dann wurde der 
Converter aufgerichtet und mit 120°» Quecksilbersäule ge- 
blasen. 

Bei der ersten Charge zeigte sich nach 4 Minuten im 
Spectrum die Natronlinie; während der Kochperiode wurde 
ziemlich viel Eisen ausgeworfen, nach 17 Minuten waren die 
grünen Linien verschwunden und würde bei gewöhnlicher 
Hämatitbeschickung die Charge damit beendet gewesen sein. 
Man blies aber noch 1!/s Minuten weiter, kippte den Con- 
verter, nahm eine Probe in gewöhnlicher Weise, welche noch 
ein grobes, hellglänzendes Korn, von vielem Phosphorgehalt 


*) S. 361, 1879, der Vereinszeitschrift. 
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herrührend, zeigte; man blies dann noch zweimal weiter, 
zuerst 1 Minute lang, dann 22 Secunden lang, wonach der 
Bruch kein Anzeichen von Phosphor wahrnehmen liess. Dann 
erfolgte der Spiegeleisenzusatz in flüssigem Zustande, 91/5 pCt. 
des Roheiseneinsatzes von 22 pCt. Mangangehalt, wobei eine 
heftige Reaction eintrat und die Schlacke in mächtigen Feuer- 
garben ausgeworfen wurde. Beim Ausgiessen in die Coquillen 
zeigte sich der Stahl unruhig und von anscheinend weicher 
Qualität; er stieg in den Coquillen und wurde in gewöhn- 
licher Weise abgedeckt. Der völlig leer gelaufene Converter 
zeigte keine Verletzung, die Ränder der Löcher im Boden 
erschienen scharf begrenzt, die Fugen der einzelnen Ziegel 
erschienen regelmässig, etwas dunkler gefärbt als das glühende 
Ziegelmaterial und völlig unverletzt. 

Die zweite Charge wurde nicht unmittelbar nach der 
ersten, sondern erst eine halbe Stunde später in dem bis zur 
Dunkelrothgluth abgekühlten Converter begonnen. Diese 
zweite Charge ist von Hrn. Pourcel durch dessen spätere 
Analyse sehr genau charakterisirt. Die Einsätze sind die 
gleichen wie bei der vorhergehenden. Nach 7 Minuten zeigte 
sich die gelbe Natronlinie, und das Spectrum war 30 Secun- 
den später vollständig. Nach 15 Minuten waren die charakte- 
ristischen Linien verschwunden, man blies aber noch 1!/a Mi- 
nuten nach und nahm die erste Probe, sie enthielt noch 
0,73 Phosphor. 

Man blies weitere 30 Secunden; die zweite Probe enthielt 
0,458 Phosphor. 

Man blies weitere 15 Secunden; die dritte Probe enthielt 
0.334 Phosphor. 

Man blies weitere 15 Secunden; die vierte Probe enthielt 
0,210 Phosphor. 

Man blies weitere 10 Secunden; die fünfte Probe enthielt 
0,14 Phosphor. 

Während die ersten vier Proben noch brüchiges und 
krystallinisches Gefüge zeigten, zeigte die fünfte Probe ein 
feinkörniges, weisses Metall, welches man für genügend 
entphosphort hielt. Diese Proben haben 18 Minuten Zeit 


gebraucht. 
Das nun zugesetzte Spiegeleisen, 10 pCt., enthielt: 
Mn = 17,000 pCt. 
P= 0, pCt. 


Eine lange Flamme, von heftigen Schlackenauswürfen 
begleitet, war die unmittelbare Folge, so dass der Spiegel- 
eisenzusatz zwei bis drei Mal unterbrochen werden musste, 
um ihn ganz zuzufügen. 

In die Giesspfanne ausgegossen, kochte es noch 2 bis 
3 Minuten. Es schäumte und stieg heftig in den Coquillen; 
es schien weich und noch weniger heiss zu sein als das der 
vorigen Charge. Der fertige Stahl hatte folgende Zusammen- 
setzung: 


CG=0rH 
Mn = (0,160 
PR=50:228 

S = 0,037 

Si = Spuren. 


Die Blöcke wurden in die Gaswärmöfen gebracht und 
später zu Schienen ausgewalzt, gleich denen aus Hämatit- 
chargen, in vierfacher Länge. 

Das grosse Problem der Entphosphorung im Converter 
ist thatsächlich gelöst, und sowol den ausdauernden Be- 
mühungen der Herren Thomas und Gilchrist, als auch 
der Firma Bolekow, Vaughan & Co., welche den ersteren 
die nöthige Unterstützung verliehen, gebührt das Verdienst, 
den Bessemerprocess durch diese eminente Erfindung un- 
zweifelhaft bedeutend gefördert zu haben. 


Es liegt in der Natur der Sache, dass diese Erfindung, 
welche die Interessen verschiedener Industriebezirke scharf 
berührt, eine verschiedene Beurteilung erfahren hat, deren 
Grundton schon in der Discussion bei Gelegenheit der Lon- 
doner Versammlung angeschlagen wurde, als die Vertreter 
der Westküste Englands (des Hämatitbezirkes) auf ihr be- 
währtes Bessemermaterial fussten, welches niemals durch einen 
für die Stahlfabrikation mangelhaften Grundstoff verdrängt 
werden könnte, während alle an dem Clevelandbezirk an der 
Ostküste Englands interessirten Eisenleute unumwunden die 
Hoffnung auf eine völlig berechtigte Concurrenz in der Stahl- 
industrie aussprachen. So präcise liegt aber die Sache nicht, 
weil der neue Process weder einerseits das Monopol des 
Hämatits unangefochten bestehen lässt, noch andererseits so 
entwickelt ist, dass er ein bedenkliches Uebergewicht der 
grösseren Ablagerungen von phosphorhaltigen Eisenerzen be- 
fürchten liesse. Es ist unzweifelhaft, dass dem neuen Ver- 
fahren noch Mängel anhaften, welche nur durch weitere ein- 
gehende chemische Untersuchungen und praktische Vervoll- 
kommnung der industriellen Anwendung beseitigt werden 
können, dass aber diese mit der Zeit sicherlich überwunden 
werden dürften. Diese Mängel bestehen in folgenden Punkten: 

1) in der Verwendung des basischen Futters; nicht allein 
macht die Darstellung der basischen Steine grosse Schwierig- 
keit, sondern der Verbrauch ist wegen der geringen Haltbar- 
keit und wegen der Schwierigkeit der Auswechselung und 
Reparatur grösser als bei der Verwendung des gewöhnlichen 
Ganisterfutters im alten Bessemerprocess; 

2) in der Nothwendigkeit, die Charge zu überblasen, um 
den Phosphor zu eliminiren, und in dem dadurch veranlassten 
hohen Abbrand, also in einem geringeren Ausbringen an 
Stahl aus dem verwendeten Roheisen; 

3) in der Unsicherheit, namentlich bei kalten Chargen, 
nicht allen Phosphor entfernen zu können; 

4) in den Kosten des Zuschlages; 

5) in der Nothwendigkeit, grössere Mengen von Spiegel- 
eisen zuzusetzen, wodurch dem Stahl wieder Phosphor zuge- 
führt wird; 

6) in der Verwendung von hoch silieirtem Roheisen; 

7) in dem starken Auswurf der Schlacken, in der Noth- 
wendigkeit, grössere Converter anzuwenden, und in der Um- 
ständlichkeit des Probenehmens. 

Dagegen wäre Folgendes zu erwidern: 

Im Allgemeinen muss hervorgehoben werden, was Jeder 
weiss, der sich mit metallurgischen Versuchsarbeiten befasst 
hat, dass überall zahlreiche Schwierigkeiten auftreten, welche 
im wirklichen praktischen Betriebe verschwinden, und dass 
man gern jede Schwierigkeit, so lange sie noch nicht über- 
wunden ist, als einen Misserfolg anzusehen glaubt. Dies 
weiss Niemand besser als Bessemer selbst, welcher Schwie- 
rigkeiten überwand, welche die meisten Leute entmuthigten. 
Im Speeiellen: 

zu 1) Die Zerstörung des basischen Futters wird haupt- 
sächlich durch die zehrende Wirkung der Kieselsäure ver- 
ursacht, welche aus der Oxydation des Silieiums im Roheisen 
gebildet wird. Diese Einwirkung wird vermieden werden, 
wenn ein verhältnissmässig weniger siliciumhaltiges Roheisen 
angewendet und eine genügende Menge von Kalk und Eisen- 
oxyd zugesetzt werden könnte, um den Phosphor und die 
entstehende Kieselsäure zu binden. Die Darstellung der 
basischen Ziegel bietet unzweifelhaft noch Schwierigkeiten 
dar, aber die intelligenten Leiter unserer einheimischen grossen 
Fabriken feuerfester Producte werden nicht mehr viel Zeit 
brauchen, um mittelst verbesserter Einrichtungen und nament- 
lich wirksamerer Oefen zu einer zufriedenstellenden Sicherheit 
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‘der Fabrikation zu gelangen. Schon gegenwärtig liegen 
Fabrikate vor, welche dem Zwecke ziemlich vollkommen ent- 
sprechen, wenn auch noch in Bezug auf Form, homogenere 
Mischung und namentlich auf massenhaftere Darstellung vieles 
verbessert werden muss. Ein nicht zu beseitigender Uebel- 
stand scheint darin zu liegen, dass eine längere Aufbewahrung 
basischer Ziegel nicht möglich ist. Alle diejenigen, welche 
Probestücke der in der That vortrefflich hergestellten basi- 
schen Ziegel von Eston mitnahmen, und sich der grossen Mühe 
erinnern, welche das Zerbrechen dieser ausserordentlich harten 
Ziegel machte, haben erfahren, dass noch nicht zwei Monate 
nöthig waren, um sie — freilich unter dem Einflusse der 
feuchten Atmosphäre dieses Sommers — am trockenen Orte 
im Zimmer aufbewahrt, in Staub zerfallen zu sehen. Die 
bisher übliche Magazinirung des feuerfesten Materials muss 
aufgegeben werden, namentlich wenn es den Anforderungen 
des verbesserten Betriebes entsprechend gelingt, Ziegel mit 
noch weniger Kieselsäure als bisher (9,50 pCt.), also mit noch 
vergrössertem Bestreben zu zerfallen, herzustellen. Ein Hin- 
derniss gegen den Process bietet dieser Umstand in keinem 
Falle dar. 

zu 2) Wenn ein verhältnissmässig wenig silieiamhaltiges 
Roheisen verwendet werden könnte, so brauchte man nicht die 
Charge zu überblasen, weil alsdann der Phosphor bereits vor 
der Entfernung des Kohlenstoffs oxydirt werden würde. Die 
Wärmemenge, welche dem Converter dadurch entzogen wird, 
dass weniger Silicium verbrannt wird, muss dann durch andere 
Wärmequellen ersetzt werden, und schlug daher Hr. Howson 
vor, Petroleumdämpfe durch einen von ihm hierzu construirten 
Apparat mit der Luft in den Converter zu blasen. Aber 
auch durch andere Mittel könnte die fehlende Temperatur 
ersetzt werden. Der Abbrand, welcher bei dem gegenwärtigen 
Betriebe auf 17 pCt. und mehr angegeben wird, würde als- 
dann verringert werden können. 

zu 3) Die verschiedenen Analysen lassen freilich immer 
noch mehr oder weniger geringe (@uantitäten Phosphor im 
Stahl erkennen, welche, obgleich an sich gering genug, die 
Qualität des erzeugten Stahls nicht auf die höchste Stufe 
bringen. Wenn durch den Process ein Roheisen von 1,s pÜt. 
P auf 0,223 pCt. P (nach Pourcel) und von 1,6 pCt. auf 
0,19 pCt. gebracht wird, so entspricht dies einer Abnahme 
des Phosphorgehaltes von 871/a pCt. Nach anderen Analysen 
sind schon 90 pCt. und mehr erreieht worden. Für viele 
Zwecke der Anwendung wird diese Menge schon jetzt kein 
Hinderniss sein. Man hat vorgeschlagen, Kohlenstoff in das 
geschmolzene Eisen einzuführen, um sich der gänzlichen Ent- 
phosphorung zu versichern, weil dann die Oxydation der 
Kieselsäure unbegrenzt fortgesetzt werden könnte, ohne die 
Charge zu überblasen. Diesem Vorschlage scheint die An- 
sicht Pourcel’s entgegen zu stehen, welcher in der grossen 
Menge von Kohlenoxydgas, die dem Bade durch das Spiegel- 
eisen zugeführt wird, eine Gefahr darin erblickt, dass ein 
Theil des Eisenphosphats der Schlacke reducirt und der 
Phosphor wieder dem Bade zugeführt wird. Wenn der Phos- 
phor als phosphorsaurer Kalk oder phosphorsaure Magnesia 
in der Schlacke enthalten wäre, so könnte eine solche Re- 
duction nicht vorkommen. 

zu 4) Was die Kosten des neuen Verfahrens im Vergleich 
zu denen des alten Bessemerprocesses betrifft, so werden 
diese für jede Bezugsquelle der Rohmaterialien sehr verschie- 
den sein, sie setzen sich zusammen: 

a. aus der Differenz der Herstellungs- und Reparatur- 
kosten des basischen und des Ganister- oder Schamottfutters. 
Die Kosten der Herstellung des ersteren entziehen sich bis 


zur Gegenwart noch jeder sicheren Calculation, sie werden 
* 


aber voraussichtlich, namentlich, wenn das Brennen auf 
rationelle Weise ermöglicht sein wird, nicht wesentlich von 
denen des letzteren verschieden sein, weil sich die Kosten 
des billigeren Rohmaterials mit den höheren Brennkosten 
ausgleichen werden. Ueber die Dauer und Reparaturfähigkeit 
sind noch keine Ziffern der Praxis vorhanden ; 

b. aus den Kosten des Zuschlages. Wie bereits mitge- 
theilt, besteht der Zuschlag aus 20 bis 27 pCt. eines weichen, 
reinen Eisenoxyds und der Rest aus reinem Kalk, und sind 
nach den Analysen desselben pro Tonne Zuschlag !/;t Eisen- 
oxyderze und 1!/t Kalkstein erforderlich. Zu ersten werden 
die phosphorfreien Eisenglanze, Rotheisensteine sowie die 
Abröstungserze der chemischen Fabriken, zu letzten nament- 
lich kieselsäurefreie und reine Kalksteine gebraucht werden 
können. Die Schmelzkosten betragen pro Tonne Zuschlag 
etwa 2.#, so dass sich die Tonne fertiger Zuschlag auf etwa 
12,50 „#4 stellen würde. Bei 20 pÜt. des Roheiseneinsatzes an 
Zuschlägen und 17 pCt. Abbrand würden die basischen Zu- 
schläge pro Tonne Stahlblock auf etwa 3 A kommen. Nach 
anderen Ermittelungen betragen diese Kosten 2,18. H# und 3,75. HM. 

zu 5) Mit dem vermehrten Abbrande des neuen Verfah- 
rens, welcher auf 17 pCt. angegeben wurde, vielleicht auch 
zuweilen einige Procente mehr betragen haben mag, gegen- 
über dem Abbrande der mit Hämatit geblasenen Converter, 
welcher 13 bis 15 pÜOt. ist, werden etwa 5 pÜt. des Spiegel- 
eisenzusatzes mehr verbraucht werden, d. h. etwa ö® pro Tonne 
Stahlblock mehr. 

zu 6) Das hochsilieirte Eisen könnte, wie bereits bei 2) 
erwähnt wurde, entbehrlich werden, wenn es gelingt, für die 
Erhaltung der dem Processe nöthigen Wärme, welche durch 
die Verbrennung des Siliciums erzeugt wird, eine andere 
Wärmequelle einzuführen. 

zu 7) Die zuletzt aufgeführten Mängel erscheinen von 
keiner wesentlichen Bedeutung. Die grossen Schlackenmengen, 
welche namentlich während der Kochperiode und des Spiegel- 
eisenzusatzes aus dem Converter herausgeworfen werden, 
werden in einer Anlage ohne Giessgrube wenig Hinderniss 
bereiten, weil sie keine Ecken und Anhaftungsflächen finden, 
von denen sie beim Erkalten nicht leicht gelöst werden könn- 
ten. Wegen dieses Kochens müssen die Converter freilich 
um etwa 1/ı grösser gemacht werden als sie bei Hämatit- 
betrieb bei gleicher Production zu sein brauchten. Auch die 
Zahl der Converter in Reserve wird voraussichtlich eine 
grössere sein müssen, weil sich behufs Reparatur das basische 
Futter Ablöschen mit 
Wasser abkühlen lässt, und durch die langsamere Abkühlung 
grössere Zeitverluste entstehen. Auch das Probenehmen ist 
zeitraubender und umständlicher als beim alten Process, und 
daraus lässt sich ebenfalls eine geringere Productionsfähigkeit 
pro Converter ableiten. Von einer genauen Kostenver- 
gleichung der beiden Processe kann, so lange der Entphos- 
phorungsprocess noch nicht das experimentelle Stadium hinter 
sich hat, keine Rede sein. Die nachstehenden Ziffern machen 
deshalb auch keinen Anspruch auf Genauigkeit, und nament- 
lich werden die Preise des Roheisens, wenn es nicht aus 
eigenen Rohproducten hergestellt wird, sondern erkauft werden 
muss und deshalb Handelsspeculationen unterliegt, jene modi- 


nicht wie das Ganisterfutter durch 


fieiren. 
Alter Process. 


10008 Hämatit-Roheisen rund 64,50 #4, Abbrand im Converter 
10 bis 14 pCt. mit 12 pCt. 
10008 Stahlblock kosten: 


1) Roheiseneinsatz . 73,01 M 
2) Convertirung Nds 
38,06 M 
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Neuer Process. 
10008 Roheisen mit etwa 1,s pCt. P 45 X, Abbrand im Con- 
verter 17 bis 20 pCt. mit 181/ pCt. 
10008 Stahlblock kosten: 
1) Roheiseneinsatz 


2) Convertirung TR GR 08 
3). Zuschläge.t san. naesl Mine 
4) Spiegeleisenzusatz . . . . 0,38 „ 
5) Für die Dauer des Patentes DROOMER 

77,89 M 


Die Kosten für Reparatur des Futters sind in beiden 
Fällen gleich hoch zu setzen. 

Diese Differenz der Herstellungskosten von 1000& Stahl- 
block von 10,17 M mag durch die unter 7) erwähnten Um- 
stände verringert werden. Dagegen bleibt nicht zu vergessen, 
dass das Product im ersten Falle, wenn auch nicht phosphor- 
frei, so doch einen geringeren Phosphorgehalt je nach der 
Verwendung des Roheisens von (0,10 bis 0,05, das letztere 
einen höheren Phosphorgehalt von 0,10 bis 0,15 besitzen wird, 
für seine Anwendung demnach einige Fertigfabrikate des alten 
Processes vorläufig ausgeschlossen bleiben. 

Bei allen neuen Processen wird vorausgesetzt, dass die 
Herstellungskosten höher seien, als man in praxi finden wird. 
Ersparnisse treten erst bei genügender Erfahrung ein und die 
Erfahrung liegt in der Zukunft. 

Vor allem erscheint die Frage der Temperatur als eine 
wichtige, und aus diesem Grunde erscheint die Verwendung 
von Roheisen mit mindestens 2 pCt. Silicium als nothwendig. 
Obgleich das Silicium für die Erzeugung der Wärme durch 
seine Oxydation dienlich ist, so wird die entstehende Kiesel- 
säure das hauptsächlichste Hinderniss in der Entfernung des 
Phosphors. Im Bessemerprocess wird der im Roheisen ent- 
haltene Kohlenstoff zu Kohlenoxyd verbrannt, dessen Flamme 
aus dem Halse des Converters entweicht; wenn indessen dies 
Kohlenoxydgas innerhalb des Converters zu Kohlensäure, wie 
im Siemens-Ofen, verbrannt werden könnte, so könnte die 
entwickelte Wärme die Anwendung eines verhältnissmässig 
geringer silieirten Roheisens und dadurch eine leichtere Ent- 
phosphorung gestatten. 

In der Discussion bemerkte Hr. Brauns, dass die ver- 
gleichende Kostenrechnung ihm in einigen Hauptpunkten nicht 
zu stimmen scheine; so z. B. sei die Annahme des Preises 
für Hämatit-Roheisen mit 65 # zu hoch, und der Preis des 
grauen phosphorreichen Roheisens von 45 A scheine ihm zu 
niedrig. Alsdann dürfe der Abbrand beim jetzigen Bessemer- 
process nicht zu 15 pCt. angenommen werden, 12 pCt. dafür 
zu rechnen, sei nach hiesigen Erfahrungen schon hoch. Dem- 
nach würde sich schon nach Aenderung der Grundzahlen in 
diesen beiden Punkten die Rechnung wesentlich ändern. Diese 
Angaben wurden durch Hrn. Köhler bestätigt; auf seine 
weitere Frage, ob es sich bestätige, dass, wie Hr. Pourcel 
angegeben habe, durch den Spiegeleisenzusatz wieder eine 
Zunahme des Phosphorgehaltes, durch Wiederaufnahme aus 
der Schlacke, stattfinde, gab Hr. Gregor zu, dass sich diese 
Erscheinung allerdings bestätigt zu haben scheine. 

Hr. Brauns kam noch einmal auf den Kostenpunkt zu- 
rück und glaubte, dass es nicht richtig sei, die Kosten für 
das basische Futter denen des bis heute gebrauchten Kiesel- 
futters gleich zu setzen; bei der anscheinend raschen Ab- 
nutzung des ersteren und der Schwierigkeit seiner Herstellung 
seien die Kosten dafür jedenfalls wesentlich höher. Redner 
fragte alsdann, wie es komme, dass in Middlesbro’ immer 
nur 2 bis 3 Chargen hinter einander in dem basischen Con- 
verter geblasen seien. Jedenfalls hänge dies mit der geringen 
Haltbarkeit des Futters zusammen; worauf Hr. Gregor 


‚a 


be nu 


. 


erwiderte, dass dieses nnregelmässige Arbeiten nur in den 
Störungen der dortigen industriellen Verhältnisse durch Strikes 
u. s. w. seinen Grund gehabt habe. 

Hr. Dr. Otto bemerkte in Bezug auf die Herstellung 
der basischen Ziegel, dass dieselbe allerdings nicht leicht, 
dass man aber über die Hauptschwierigkeiten hinweg sei und 
aus deutschem Material ein Product herstellen werde, welches 
allen Anforderungen genüge. Kleine Versuche hätten dies 
schon erwiesen. 

Hr. Angerstein bedauerte, dass von den Vertretern 
des Thomas’schen Patentes für Deutschland Niemand an- 
wesend sei; er habe aus sicherer Quelle gehört, dass man in 
Hörde jetzt beschäftigt sei, das Verfahren in abgeänderter 
Form einzurichten, indem nämlich das Roheisen in gewöhn- 
lichen Convertern zuerst entkohlt und entsilieirt, und hernach 
der Entphosphorungsprocess im basisch ausgefütterten Con- 
verter durchgeführt werden solle. Hieran anknüpfend machte 
Hr. Schlink auf eine bezügliche Mittheilung des Hrn. Ge- 
heimrath Dr. Wedding in den „Verhandl. des Vereines zur 
Bef. d. Gewerbfleisses“ aufmerksam. 

In Bezug auf den Preis des grauen Luxemburger Eisens 
bemerkte Hr. Angerstein, dass dasselbe heute nicht 45 M 
pro 1000*k, wie Hr. Gregor angenommen, sondern 51 M 
koste und bei steigenden Kohlenpreisen voraussichtlich noch 
theurer werden würde, auch machte Hr. Köhler darauf auf- 
merksam, dass das neue Verfahren, weil damit die Herstellung 
eines Stahls unter 0,2pCt. Phosphor (wegen der Wieder- 
aufnahme beim Spiegelzusatz) unmöglich zu sein scheine, für 
die Erzeugung von Qualitätsproducten, wie solche von den 
deutschen Bahnverwaltungen überall vorgeschrieben seien, 
nicht practicabel sei. Dieser Ansicht schloss sich Hr. Vahl- 
kampf vollkommen an, indem er mehrere Beispiele der heute 
gestellten Anforderungen anführte. 

Hr. Lürmann fand den bedenklichsten Punkt bei dem 
Thomas’schen Verfahren in dem Mangel an genügender 
Wärme; er hält die Zuführung von Wärme bei dem Process 
für unerlässlich und bat Hrn. Brauns um einige Mittheilungen 
über dessen Entphosphorungsversuche im Cupolofen. Letzterer 
theilte darauf mit, dass die in einem mit basischer Aus- 
kleidung versehenen Cupolofen unter Zusatz von basischen 
Zuschlägen gemachten Schmelzungen, bei denen die gebildete 
Schlacke continuirlich abgestochen sei, sehr befriedigende 
Resultate, im besten Falle eine Entphosphorung von 90 pCt. 
ergeben hätten. In diesem Falle hätte in der Regel aller- 
dings auch eine ziemlich erhebliche Entkohlung stattgefunden, 
was sich aber vermeiden lassen werde. 

Hr. Würtenberger, welcher bei den am 13. Mai auf 
den Eston-Werken in Middlesbro’ gemachten Entphosphorungs- 
chargen zugegen war, bemerkte, dass man nach dem Re- 
sultate dieser beiden Chargen, welche ein Fertigproduct mit 
über 0,2pCt. Phosphor ergaben, noch kein sicheres Urteil 
über das ganze Verfahren fällen könne. Wenn der Stahl 
beim Giessen nicht genügend heiss gewesen sei, so habe dies 
hauptsächlich in dem durch das häufige Probenehmen be- 
dingten grossen Zeitaufwande seinen Grund gehabt; dieser 
Zeitaufwand betrug bei der ersten Charge 18 Minuten, bei 
der zweiten 24 Minuten. Während dieser Zeit könne die 
phosphorsäurehaltige Schlacke einen Theil ihres Phosphor- 
gehaltes möglicherweise wieder an das Metall abgegeben 
haben. Wenn rascher und schlagfertiger gearbeitet, das Metall 
dann noch etwas stärker überblasen werde bei gleichzeitiger 
Verwendung eines reineren, höher manganhaltigen Spiegel- 
eisens, so werde man gewiss ein phosphorfreieres Product 
erhalten. Nach Ansicht des Redners habe der basische Zu- 
schlag nicht 1200*, sondern nur 600* betragen, indem in den 
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sieben kleinen Handkarren, die man in den Converter ent- 
leert habe, füglich nicht mehr als 600*8 enthalten gewesen 
sein könnten, auch spreche die Patentbeschreibung von dem 
doppelten Gewichte des im Roheisen enthaltenen Phosphors 
und Silieiums an Zuschlägen, was etwa 6008 gleichkäme. 
Hr. Brauns gab die Möglichkeit einer stärkeren Ent- 
phosphorung bei rationellerer Handhabung des Processes zu, 
glaubte aber, dass das Zuschlagsquantum nicht verringert 
werden dürfe, wenn man mit Sicherheit die Phosphorsäure 
in der Schlacke abführen wolle; das dadurch entstehende 
grosse Schlackenquantum sei schwer zu bewältigen und be- 
dinge eine starke Temperaturerniedrigung. Hr. Lürmann 
hielt eine Schlacke mit nur 20 pCt. SiOz; für sehr schwer 
schmelzbar, was aber Hr. Brauns widerlegte, da der nicht un- 
erhebliche Eisengehaltder Schlacke dieselbe leichtflüssiger mache. 
Hr. Osann theilte eine Analyse der Schlacke von der 
in der Discussion erwähnten 
Gautier mit, nämlich: 


zweiten Probecharge nach 


Kieselsäure 21,50 
Kalk. 36,00 
Magnesia 4,94 
Thonerde 1,30 
Eisenoxyd . 6,09 
Eisenoxydul 9,94 
Manganoxydul 7,50 
Phosphorsäure 9,70 


Aus dem Magnesiagehalt dieser Schlacke habe Gautier 
berechnet, dass die Abnutzung des Futters bei jeder Charge 
etwa 700K betrage, 

Redner theilte alsdann aus dem erwähnten Vortrage die 
von Gautier angeführten Hauptbedenken gegen den Thomas- 
schen Process mit: 

Der Fassungsraum des Converters werde nur zum Theil 
ausgenutzt, was Veranlassung zu einer Abkühlung gebe und 
wodurch erhöhte Anlagekosten bedingt würden; 

die häufigen Probenahmen verlängerten den Process fast 
um die doppelte Zeitdauer, worin eine neue Ursache der Ab- 
kühlung des Metalls liege; 

der Abbrand werde wesentlich vergrössert; 

es gebe kein sicheres äusseres Kennzeichen der Ent- 
phosphorung; 

trotz hohen Manganzusatzes behalte das Metall meist 
eine Tendenz zum Rothbruch; 

einen mässig gekohlten Stahl zu erhalten, sei schwierig, 
wenn nicht unmöglich, und das Metall nehme beim Spiegel- 
zusatz stets wieder Phosphor auf. 

Nach einem kurzen Resume des Vorsitzenden, welcher 
eine aufmerksame Verfolgung der Entwickelung des neuen 
Verfahrens empfahl und die Fachleute, welche dazu in der 
Lage seien, um weitere Mittheilung darüber ersuchte, wurde 
die Discussion geschlossen. — 

Demnächst machte Hr. Burgers Mittheilungen über den 
Ausbau eines Hohofenschachtes und Einbau eines neuen 
Schachtes bei gedämpftem Ofen. 

Auf der Hohofenanlage des Bochumer Vereines wurde 
im vorigen Jahre infolge einer Zerstörung der Schachtsteine 
an Ofen I (zwei Jahre im Betrieb) durch die Hohofengase 
beschlossen, den Hohofenschacht bis nahe zur Rast heraus 
zu nehmen und durch einen neuen aus kleinen Ziegeln zu 
ersetzen (Ofenhöhe 22,0, Kohlensack 6,4%). Der Ofen wurde 
nicht ausgeblasen, weil Gestell und Rast noch gut erhalten 
waren, beim Ausblasen aber höchst wahrscheinlich zu Grunde 
gegangen wären. Ausserdem wäre der Zeitverlust, der durch 
das Ausblasen entstanden, ein wesentlich grösserer gewesen. 
Die ganze Operation hat 12 Tage gedauert. 


Der Öfen ging vor der Reparatur auf Bessemer-Eisen, 
und es wurde, um denselben mehr abzukühlen, die letzten 
Tage ein armer Möller (25 pCt.) bei etwas langer Schlacke 
verhüttet, von dem ein hoher Erzsatz geführt werden konnte. 
Vor dem Niederblasen wurden als letzte Chargen acht 
Gichten, etwa 2750 Coks, 9000 gare Hohofenschlacke, 
aufgegeben. Den Ofen liess man dabei schon tief gehen, und 
wurde die letzte dieser acht Gichten bei 7,5" Tiefe der vor- 
letzten Gicht /chargirt. Nun wurde weiter niedergeblasen 
und etwas Wasser auf den Beschickungstrichter gelassen. 
Ein Theil davon ging durch die undichten Stellen in den 
Ofen. Bis auf 15" wurde niedergeblasen, wobei der Gasfang 
nur mässig heiss wurde und die Windpressung fast bis zuletzt 
constant blieb. Beim Abstechen während des Niederblasens 
wurde nur die Gichtklappe geöffnet und ging das Weiter- 
blasen auch ohne alle Umstände vor sich. Beim letzten 
Abstich kam wenig Eisen, aber sehr viel Giessschlacke, 
welche schwarz und glasig war. Die zuletzt aufgegebene 
Hohofenschlacke hatte jedenfalls die untere Partie des Ofens 
gehörig gefegt. 

Nachdem nun unten am Ofen für einen längeren Still- 
stand alles fertig gestellt war, wurden etwa 200 Ctr. zu Mehl 
zerfallene Hohofenschlacke mit der Glocke chargirt und dann 
die Aufgebeglocke auf die tief liegende Beschiekung herunter- 
gelassen. Letztere war theilweise rothwarm, und es waren 
auch die Coks an einigen Stellen hell am Brennen. Ueber 
der Beschickung waren acht Löcher in Öfenmantel und 
Schacht geschlagen, wobei die Idee zu Grunde lag, durch die 
einströmende Luft den Schacht abzukühlen. Diese Löcher 
hatten jedoch keinen günstigen Einfluss, weil das Glühen des 
Coks noch stärker wurde. Die Löcher wurden deshalb 
zugestopft und die glühende Beschickung mit Schlackenmehl 
gehörig gedeckt, etwa 1 bis 2 Fuss hoch; hiernach wurde die 
Hitze an der Gicht erträglich. 

Jetzt wurde ein Blechtrichter mit Verlängerungsrohr von 
15 Zoll eingehängt, an dessen Ende drei Körting’sche 
Exhaustoren angebracht waren, die durch je drei °/szöllige 
Dampfzuführungen Der Saugeapparat 
sollte die entstehenden Ofengase aufnehmen und frische Luft 
von oben herabführen. Dieser Apparat hat recht 
Dienste geleistet. 

Das Herausholen der alten Schachtsteine geschah mittelst 
fünf Rollen, welche über dem Schachte befestigt waren. An 
jeder Rolle standen vier Mann, wovon einer abwechselnd den 
gehobenen Abbruch per Schiebkarre nach dem Aufzuge zu 
bringen hatte. In dem Ofen waren acht bis zehn Mann zum 
Abbrechen. Als man etwa 2,5” tief war, wurde ein Gerüst 
an vier Flaschenzügen aufgehängt und nach und nach gesenkt. 


betrieben wurden. 


gute 


Von Hitze sowie von Gasen hatten die Leute gar nichts zu 
leiden und waren sogar lieber im Ofen als oben an den 
Rollen. Im Durchschnitt wurden in der Schicht 1 bis 2» 
Schacht herausgebracht. 

In einer Tiefe von 15% waren gegenüber in dem Blech- 
mantel zwei Platten gelöst, welche zwei Oeffnungen von je 
14% herstellten. Als man bei dem Abbrechen in die Nähe 
dieser Löcher kam, wurde der Abbruch durch diese nach 
aussen befördert, wodurch die Arbeit wesentlich beschleunigt 
wurde. Der alte Schacht wurde bis auf eine Tiefe von 15" 
herausgeholt und nun der neue Schacht in kleinem Ziegel- 
format ausgeführt in gewöhnlichem Mauerverband. In zehn 
Schichten war der Schacht fertig mit je zehn Maurern pro 
Schicht. 

Nun wurde zum Füllen des Ofens geschritten. Die 
Beschickungsglocke wurde nach und nach 2” gehoben und 
der Ofen mit Körben in bekannter Weise gefüllt. Mit der 
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- gefüllt und dann angeblasen. 


Glocke bei 6" unter der Gicht angekommen, wurde dieselbe 
montirt und der Ofen mit dieser in gewohnter Weise ganz 
Der Ofen ging nach dem An- 
blasen ohne hängen zu bleiben herunter und war in acht 
Tagen wieder auf voller Production (500 bis 600? pro Schicht). 
Was die Zerstörung der Schachtsteine durch die Gase 

anbelangt, so hatte diese sich zuerst bemerkbar gemacht 
unter der Gicht auf 6” Tiefe. Die Steine waren ganz faul 
und morsch geworden, und es entstanden dann durch das 
Anrollen der Materialien grosse Erweiterungen, die einen 
unregelmässigen Ofengang zur Folge hatten. Nach dem 
Niederblasen zeigte sich eine solche Erweiterung bis 7,5" 
Tiefe und auf etwa 2” Breite. Im Uebrigen hatte der 
Schacht noch eine recht gute Form, die Steine jedoch waren 
ganz faul und nur das hintere Ende, etwa 6 bis 10 Zoll, war 
gesund. Die Steine hatten sämmtlich unzählige peripherische 
Risse, wie wenn Körper im Inneren den Stein so aus einander 
gedrängt hätten. Das Ansehen der Steine war blaugrau, und 
dann war jeder Stein mit linsen- bis bohnengrossen schwarzen 
Nestern durchsetzt. Ein Stein fand sich, in welchem ein 
hühnereidicker, schwarzer, mürber Körper sass. Die Analyse 
dieser schwarzen Körper ergab für das Pulver 

9,25 Fe 

27,50 © 

58,00 Rückstand, 
für die Bohnen 


6, Fe 
25,00 C 
44,3 Rückstand. 


Nach Prof. Gruner finden folgende Vorgänge statt: 
Sobald Fe O3 bei 300 bis 400%, wenn auch nur an seiner 
Oberfläche, durch CO zu metallischem Fe redueirt wird, so 
schwillt es auf und wird mit pulverförmiger Kohle bedeckt; 
diese Kohle enthält gleichzeitig metallisches Fe und Oxyd- 
oxydul.e. Nimmt man an, dass Fe O3 zu FeO reducirt sei, 
so wäre die Formel für die Zersetzung folgende: 

3 FeO+CO=Fg0,+C 

Fe 04 +C0O=3FeO + CO; 
und so fort, vorausgesetzt, dass etwas CO dem CO bei- 
gemischt ist. Ohne den Gehalt der Gase an CO3 oder einem 
anderen oxydirenden Agens würde eine vollkommene Re- 
duction zu Fe stattfinden und kein Eisenoxydul auftreten und 
die Kohlenausscheidung würde aufhören. Bei Rothgluth hört 
die Ablagerung auf und der Kohlenstoff verbrennt allmälig. 

Im Uebrigen sei noch erwähnt, dass der Ofen mit dem 
reparirten Schacht heute, also etwa °/4 Jahr nach der Procedur, 
noch recht gute Resultate aufweist. — 

Es folgte unter Vorlage von Zeichnungen und Diagrammen 
ein Vortrag des Hrn. R. M. Daelen über 
die Anwendung von Expansions- und Präeisionssteuerungen 

an Walzenzugmaschinen. 

M. H.! In dem Vortrage des Hrn. Schlink*) ist Ihnen 
über obiges Thema ein so reichhaltiges Material zugegangen, 
dass der wesentlichste Theil meiner Aufgabe darin bestehen 
wird, dasselbe zur Discussion bereit zu machen. Ich hoffe 
Sie indessen damit einverstanden, dass wir in unserem Ver- 
eine die angeregte Frage einer eingehenden Prüfung unter- 
ziehen, um über den Standpunkt der deutschen Technik zu 
derselben Klarheit zu schaffen, soweit dies durch die Vereins- 
thätigkeit und ohne Hinderung berechtigter Concurrenz- 
bestrebungen möglich ist. 

Zur Erreichung dieses Zieles ist aber eine umfassende 
Mitwirkung der Herren Collegen aus der Praxis erforder- 
lich, denn 
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1) sind Sie allein in der Lage, die erforderlichen Er- 
hebungen und Betriebsresultate zu beschaffen, und 

2) würde die in Aussicht genommene Arbeit bedeutend, 
wenn nicht ganz an Werth verlieren, wenn nicht von vorn- 
herein die Möglichkeit beseitigt wird, dieselbe lediglich als 
Ausfluss der Interessenvertretung zu betrachten. 

Ich sage hier lediglich, weil ich es für nöthig halte 
zu constatiren, dass, obgleich jede Arbeit praktischen Inhaltes 
durch irgend ein Interesse angeregt wird, doch der Werth 
für das Allgemeine nur nach dem Masse von Parteilichkeit 
oder Unparteilichkeit beurteilt wird, welches dabei mit- 
gewirkt hat. 

Sie können mir nun erwidern, dass Sie keine directe 
Veranlassung haben, an diesem Unternehmen sich thätig zu 
betheiligen, indem Ihnen das Material zur Beurteilung der 
einzelnen Constructionen ja ohnehin zugeht, wenn Sie darauf 
refleetiren; aber wenn Sie zugeben, dass es den Bemühungen 
des Auslandes gegenüber, durch stetige und schnelle 
Veröffentlichung seiner Erfahrungen sich die Stel- 
lung eines Lehrmeisters in dieser Frage zu erringen, 
für uns sehr wünschenswerth ist, nachzusehen, ob wir nicht 
auf demselben Wege unsere Gleichberechtigung darthun 
können, so werden Sie auch zugestehen, dass diese Aufgabe 
nicht durch die Thätigkeit der Maschinenfabrikanten und 
Civil-Ingenieure allein erledigt werden kann. 

Es unterliegt keinem Zweifel, dass in unserer Walzwerks- 
praxis das erforderliche Material zur Erreichung dieses Zieles 
vorhanden ist, es kommt nur darauf an, dasselbe an das Licht 
zu fördern, und erscheint hierfür der beste Weg der, dass 
jeder Fachmann sich ernstlich vornimmt, hierzu ungesäumt 
das Seinige beizutragen, indem andererseits der Verein in 
seiner Zusammensetzung ihm unparteiische Beurteilung, und 
die jetzige Organisation baldige Veröffentlichung unter Wahrung 
aller Interessen der Autorschaft sichert. 

Indem ich Sie hiermit einverstanden hoffe, unterlasse ich 
es, einen besonderen Antrag in diesem Sinne zu stellen und 
gehe nunmehr zur sachlichen Seite der Frage über. 

Der Zweck der Einführung von verbesserten Maschinen 
in den Walzwerksbetrieb ist der der Ersparniss an Dampf, 
Löhnen und Material, sowie der Erhöhung der Production, 
und bin ich mit Hrn. Schlink einverstanden, dass zunächst 
nachzusehen ist, ob die Walzenstrassen selbst so construirt 
sind, dass sie möglichst wenig Betriebskraft erfordern; da 
dies aber ein besonderes Capitel bildet, welches wir schon 
mehrfach behandelt haben, so will ich dasselbe nur so weit 
berühren, als es in die Steuerungsfrage eingreift. Es wird 
also wesentlich die erforderliche Geschwindigkeit zu betrachten 
sein, denn über den Kraftbedarf und die dadurch bestimmte 
Grösse der Dampfmaschinen wird wol einige Klarheit ein- 
treten, nachdem es anerkannt worden ist, dass auch in Walz- 
werken die Unterhaltung einer hohen Dampfspannung und 
eine gute Instandhaltung maschineller Einrichtungen mög- 
lich ist. 

Die Ersparniss soll nach Punkt 2) durch Anwendung 
von Condensation und möglichst hoher Expansion und nach 
Punkt 3) durch Regulirung der Maschinengeschwindigkeit 
lediglich durch den Expansionsgrad und Beseitigung der 
schädlichen Dampfdrosselung erzielt werden. 

A. Präcisionssteuerung. Aus dem auch von Hrn. 
Scehlink angeführten Grunde, nämlich: weil in vielen Fällen 
die Condensation wegen zu schwieriger Wasserverhältnisse 
nicht in Walzwerken einzuführen ist, namentlich aber, weil 
in jedem Falle zunächst ein möglichst sparsamer Dampfver- 
brauch herzustellen ist, willich den Punkt 3) zuerst vornehmen 
und komme damit sofort auf die sogenannten Präcisions- 
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steuerungen, deren eigentlicher Zweck ja darin besteht, die 
Regulirung nur durch den Expansionsgrad zu bewirken. Die 
Vortheile dieses Systems gegenüber der Drosselung des 
Dampfes bei fester Expansion sind hinreichend oft nachge- 
wiesen. 

Aus den weiteren Ausführungen des Hrn. Schlink 
hierüber geht hervor, dass er auch dann noch einer Steuerung 
diesen Ehrentitel lässt, wenn sie dem Maschinisten gestattet, 
die Regulirung durch die Expansion ebenso leicht vorzu- 
nehmen als jetzt durch die Drosselung, und ich bin auch 
hiermit einverstanden unter der Bedingung, dass mir zuge- 
standen wird, dass die höchste Vollkommenheit dann erreicht 
ist, wenn die Construction eine exacte Regulirung durch den 
Schwungkugel-Regulator gestattet. 

B. Automatische Regulirung. ‘Gegen die Einfüh- 
rung derselben in den Walzwerksbetrieb habe ich in der 
Praxis folgende wesentliche Einwände gefunden: 

1) der Regulator ist an sich eine lästige Complication, 
welche öftere Reparaturen bedingt; 

2) die Walzenstrassen erfordern nicht eine gleichmässige 
Geschwindigkeit, wie sie die automatische Wirkung des Re- 
gulators erzeugt, sondern eine willkürliche, und muss daher 
der Maschinist doch stets an der Steuerung stehen; 

3) durch die Regulirung der Expansion von Hand lässt 
sich die gleiche Dampfersparniss erzielen wie durch den Re- 
gulator, denn bei dem so sehr unregelmässigen Kraftanspruch, 
wie derselbe bei dem Betriebe einer Walzenstrasse vorkommt, 
kann der letztere nicht mit genügender Genauigkeit wirken, 
sondern muss vielmehr in höchst unruhige und flackernde 
Bewegung gerathen. 

Der Einwand 1) ist dadurch entstanden, dass man zuerst 
bemüht war, den Regulator in Verbindung mit der Drossel- 
klappe einzuführen und hierzu sich solcher von enormen 
Dimensionen mit grossem Hube bediente, kann aber für die 
zum Zwecke der Einstellung einer empfindlichen Steuerung 
dienenden Regulatoren von kräftiger, gedrungener Construc- 
tion, wie man sie jetzt baut, nicht mehr gelten; auch wird 
der nicht zu vermeidende Uebelstand der Complication da- 
durch mehr als reichlich aufgewogen, dass der Maschinist 
für die bessere Wartung der ganzen Maschine frei, namentlich 
aber, dass die Controle der Maschine durch den Indicator 
für den Ingenieur dadurch erheblich erleichtert, ja erst eigent- 
lich möglich wird. 

Zu Punkt 2) ist anzuführen, dass die meisten Walzen- 
strassen eine gleichmässige Geschwindigkeit haben, so alle 
Schnellwalzen, Mittelwalzen, Luppenwalzen, Fein- und Kessel- 
blechwalzen, und nur diejenigen, welche für sehr schwere 
Bleche, Faconeisen und Schienen bestimmt sind, beim Walzen 
eine grössere Bequemlichkeit bieten, wenn die Geschwindig- 
keit eine geringe ist, so lange das Packet noch kurz ist; die 
unbedingte Nothwendigkeit ist aber noch nicht nachgewiesen 
und muss auch für das Stahlschienenwalzen verneint werden, 
selbst wenn auch ungeschmiedete Doppelblöcke verarbeitet 
werden sollen. Das Bestreben geht hier dahin, den Walzen- 
strassen eine grosse Geschwindigkeit zu geben, um die Pro- 
duetion möglichst zu erhöhen; wenn man aber nun mit 45 Um- 
drehungen pro Minute auf der Vorwalze anfängt, se muss 
man auf der Fertigwalze bis auf 95 gelangen, um die mittlere 
Geschwindigkeit von 70 bis 30 zu erzielen, und die dadurch 
für das Walzen bedingten Erleichterungen lassen sich auch 
bei gleichmässiger Geschwindigkeit durch verschiedene Walzen- 
durchmesser und geeignete Hebevorrichtungen erzielen, wie 
der Betrieb auf dem Stahlwerk Hoesch bei Dortmund zeigt. 
Es ist dabei besonders zu berücksichtigen, dass, je kürzer 
und dicker der Block, desto geringer der Durchmesser der 


Walze im Kaliber ist, also auch um so geringer die Ge- 
schwindigkeit, und es lässt sich diese Differenz durch die 
Verwendung von geschmiedeten Stahlvorwalzen und guss- 
eisernen Fertigwalzen noch günstiger als bisher gestalten. 

Die in Punkt 3) zunächst ausgesprochene Behauptung, 
dass durch die Einstellung von Hand sich eine der automati- 
schen gleich grosse Oekonomie erzielen lasse, enthält einen 
grossen Irrthum, denn selbst den guten Willen des Maschi- 
nisten, an welchen dieselbe bei angestrengtem Betriebe eine 
grosse Anforderung stellt, vorausgesetzt, wird derselbe, je 
nach dem Grade der individuellen Geschicklichkeit und Uebung 
stets mehr oder weniger zwischen den kleinen und hohen 
Füllungsgraden schwanken, da er nur dann eingreift, wenn 
für den gegebenen Moment die Maschine zu rasch oder zu 
langsam geht, und bei dem geringen Zeitmass, welches ihm 
für die Correetur zu Gebote steht, dieselbe so energisch als 
möglich vornimmt. Wie nachtheilig dies aber für den Dampf- 
consum ist, zeigt ein Blick auf entsprechende Diagramme. 

Was nun den zweiten Theil der Behauptung 3) anbelangt, 
dass bei der sehr ungleichmässigen Kraftentnahme die auto- 
matische Regulirang nicht schnell genug eingreifen könnte, 
so hat sich dies in der Praxis bei richtiger Construction des 
Regulators durchaus nicht bewahrheitet, sondern es hat sich 
im Gegentheil herausgestellt, dass durch dieselben stets das 
dem Kraftbedarf genau entsprechende Mass von Füllung ein- 
gestellt wird, wie auch ganz natürlich ist, wenn man bedenkt, 
dass zur Lösung der dem Walzprocess zu Grunde liegenden 
Aufgabe, mit einem in Bewegung befindlichen System einen 
heftigen Stoss unter möglichst geringem Verlust an Geschwin- 
digkeit zu überwinden und alsdann gleichmässig eine gewisse 
Kraft zu liefern, eine dem System innewohnende lebendige 
Kraft die beste Lösung giebt, d. h. also ein dem entsprechen- 
des Gewicht des Schwungrades vorhanden sein muss, so ist 
es einleuchtend, dass bei gleichbleibender Geschwindigkeit 
die Maschine nur die wirklich verbrauchte Kraft nachzuliefern 
hat, und dass für einen ökonomischen Betrieb die automatische 
Regulirung unumgänglich nöthig ist. 

Ich bezweifle nicht, dass ausser den vorliegenden Resul- 
taten jede praktische Erhebung dies beweisen wird, und 
glaube Sie mit der Aufstellung des Satzes einverstanden, dass 
nur dann die Einstellung der Expansion in die Hand des 
Maschinisten zu legen ist, wenn ganz ausserordentlich grosse 
Kraftdifferenzen bei verhältnissmässig geringer Geschwindig- 
keit auftreten, z. B. beim Walzen schwerer Bleche. Aber 
auch dann hat der Regulator noch seine Berechtigung und 
soll nicht durch den Hebel des Maschinisten direct beherrscht 
werden können, ‘sondern auf einem Ende seines Angriffs- 
hebels ein Gewicht tragen, welches der Maschinist rasch und 
leicht verschieben kann. 

Nachdem ich so die Nützlichkeit und Nothwendig- 
keit der Einführung des Regulators in den Walzwerks- 
betrieb nachgewiesen habe, komme ich auf die für denselben 
geeigneten Präcisionssteuerungen zurück und kann mich hier 
kürzer fassen, nachdem Hr. Schlink die namhaftesten der- 
selben bereits angeführt hat. Ueber das Kriterium, geeignet 
für Walzenzugmaschinen, wird man bald einig, wenn man 
den Grundsatz gelten lässt, dass möglichste Einfachheit und 
Solidität der Construction stets die hervorragendsten Eigen- 
schaften bleiben müssen, indem die Maschinen doch nicht 
wie in den Spinnereien besondere Salons erhalten können 
und die Maschinisten stets einigermassen zu dem robusten 
Handwerk der Walzarbeit passen müssen. 

C. Flachschieber. Die einfachste und für diejenigen 
Leute, welche mit der Wartung und Instandhaltung betraut 
sind, am leichtesten verständliche Expansionssteuerung ist 
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jedenfalls die aus Flachschiebern construirte, und hat von 
solchen die Meyer’sche am meisten Anwendung an Walzen- 
zugmaschinen gefunden, so lange man sich begnügte, die 
Expansionsschieber durch Schrauben verstellbar zu machen, 
eine Einrichtung, deren Handhabung ziemlich viel Zeit und 
Kraft beansprucht und die daher von den Maschinisten nur 
wenig benutzt wird, welche meistens denjenigen Füllungs- 
grad ein für alle Mal einstellen, mit welchem sie unter allen 
Umständen auskommen, und das übrige durch die Drossel- 
klappe besorgen, so dass ein grosser Vortheil gegenüber der 
festen Expansion durch Ueberdeckung des einfachen Muschel- 
schiebers nicht erreicht wird. Aus diesem Grunde ist in der 
letzten Zeit eine ganze Reihe neuer Constructionen entstan- 
den, welche den Zweck haben, die Expansionsschieber durch 
den Regulator zu verstellen, und sind davon auch schon 
mehrere an Walzenzugmaschinen angebracht, worüber hoffent- 
lich die Herren Lieferanten oder Besitzer uns Mittheilung 
machen werden. 

Der Werth des Systems ist von der Enipfindlichkeit und 
Uebersichtlichkeit wesentlich abhängig, d. h. also der Regu- 
lator muss mit möglichst wenig Hub und Kraftäusserung das 
Verstellen der Expansionsschieber vornehmen können, und 
die zur Uebertragung dienenden Theile müssen möglichst 
äusserlich angebracht sein. Diese Grundsätze werden um so 
weniger zu umgehen sein, da die Schiebersteuerung wesent- 
lich für schnellgehende Maschinen mit kleinem Cylinder- 
durchmesser und leichten Schwungrädern geeignet erscheint, 
und ist die Aufgabe ja auch mehrfach in dem Sinne gelöst, 
wie wir später sehen werden. 

Die grossen Canalquerschnitte, welche bei Walzenzug- 
maschinen nöthig sind, bestimmen für die Anwendbarkeit des 
Flachschiebers jedenfalls sehr enge Grenzen, und dürfte bei 
600 bis 650mm Oylinderdurchm. je nach der Kolbengeschwin- 
digkeit und Dampfspannung schon das zulässige Maximum 
erreicht sein, wenn der Dampfverbrauch infolge von geringem 
Gegendruck auf der, Auslassseite und kleinen schädlichen 
Räumen, sowie auch der Kraftverbrauch für die Bewegung 
des Schiebers selbst ein möglichst geringer sein soll. 

Die Resultate, welche mit einigen Schienen-Walzenzug- 
maschinen, also an Cylindern von etwa 1000mm Durchm. 
erzielt worden sind, deren Steuerungen in letzterer Zeit dahin 
umgeändert, dass Flachschieber mit erweiterten Einlass- und 
doppelten Auslasscanälen angebracht worden sind, haben die 
Richtigkeit dieser Behauptung bewiesen, indem die Werke 
Hörde und Phönix-Ruhrort infolge dessen von der Anwen- 
dung von Flachschiebern für grössere Maschinen Abstand 
genommen haben. 

D. Kolbenschieber. Aus Anhänglichkeit an das 
Schiebersystem sind einzelne Constructeure zu dem Kolben- 
schieber übergegangen und erzielen damit allerdings eine 
natürliche Entlastung, müssen aber die wichtigste Eigenschaft 
des Flachschiebers opfern, nämlich die, dass die Dichtung 
zwischen den reibenden Flächen auch nach eingetretenem 
natürlichen Verschleiss infolge des Dampfdruckes erfolgt, 
die man demselben auch bei Anwendung einer Entlastungs- 
construction noch in erforderlichkem Masse belässt. Der 
Kolbenschieber kann, namentlich an liegenden Maschinen, 
nicht lange dicht bleiben, weil die einseitige Abnutzung 
infolge des Gewichtes unvermeidlich ist, zumal bei geringer 
Auflage, bedingt durch die Nothwendigkeit kleiner Ueber- 
deckungen behufs Verkürzung des Hubes, sowie bei der Un- 


möglichkeit der Anwendung von Dichtungsringen. Der Ver- 
such, denselben an Präeisionssteuerungen zu verwenden, 
indem ein drehbarer Expansionsschieber mit schrauben- 


förmigen Canälen in das Innere des Vertheilungsschiebers 


gelegt wird, ist als ganz misslungen zu bezeichnen, da der 
Regulator die Reibung nicht zu überwinden vermag, wie 
solches die Erfahrung an der neuen Schienen - Walzenzug- 
maschine in Osnabrück erwiesen hat, an welcher man dem 
Vernehmen nach von der Einwirkung desselben nach längeren 
Versuchen hat Abstand nehmen müssen, so dass jetzt wieder 
mit constanter Füllung und Drosselung gearbeitet wird. Diese 
Maschine hat einen Cylinderdurchmesser von etwa 1350 m 
bei gleichem Hube und der den Kolbenschieber umgebende 
Mantel hat etwa 650"m Durchm., die Entfernung der Mitten 
beträgt etwa 1400, so dass das Aeussere auf grosse schäd- 
liche Räume schliessen lässt; in der That zeigten die in der 
ersten Zeit abgezogenen Diagramme auch kein scharfes Ab- 
schneiden und regelrechtes Abfallen der Expansionscurve, 
sondern glichen mehr den bei der Drosselung entstehenden 
Diagrammen. 

Der Uebergang zu diesem System ist offenbar aus einer 
falschen Liebe zur Einfachheit entstanden, indem man sich 
sagte, der Kolbenschieber mit dem Gehäuse ist leicht auszu- 
wechseln, wenn die Undichtigkeit zu gross geworden ist; die- 
selbe muss aber doch erst einen gewissen Grad von Unerträg- 
lichkeit erreicht haben, bevor man dazu übergeht, und 
inzwischen sind jedenfalls erhebliche Verluste an Dampf ent- 
standen. Denselben Grund führen die Herren Thwaites & 
Carbutt in Bradford an, wenn man auf die guten Resultate 
hinweist, welche in Deutschland mit Ventilsteuerung an 
Dampfhämmern erzielt worden sind, während sie stets Kolben- 
steuerung an denselben anbringen; der wahre Grund ist aber 
wol der, dass diese wesentlich billiger ist. In England ist 
man noch mehrfach bemüht, dem Kolbenschieber für Dampf- 
maschinensteuerungen Eingang zu verschaffen, für den Walz- 
werksbetrieb hat derselbe indess keine Zukunft, da die Be- 
dingungen für eine Präcisionssteuerung nicht erfüllbar sind. 

E. Corliss-Steuerung. Wie aus dem von Hrn. 
Schlink angeführten Berichte des „Engeneering* über die 
neue Schienen-Walzenzugmaschine in Crewe ersichtlich ist, 
geht man aber auch dort nach dem Beispiel der Amerikaner 
zu Gorliss-Steuerungen über, wenn es sich darum handelt, 
etwas Vollkommenes auszuführen; es ist aber dadurch noch 
keineswegs der Beweis geliefert, dass diese gerade für Walz- 
werksmaschinen die empfehlenswertheste ist; ich glaube viel- 
mehr, dass die in dieser Industriebranche in Amerika 
existirende Verbreitung in erster Linie dem Einflusse des 
Erfinders zuzuschreiben ist, denn man kann nicht behaupten, 
dass der äussere Mechanismus ein einfacher und solider ist, 
und die cylindrischen Hähne haben denselben Fehler wie der 
Kolbenschieber, dass nämlich der geringste Verschleiss schon 
eine Undichtigkeit verursacht, so dass namentlich dadurch die 
Zahl der Anhänger in Deutschland bedeutend vermindert 
worden ist, wo diese Steuerung doch früher in der Textil- 
industrie eine sehr beliebte war. Um diesem Uebelstande zu 
begegnen, hat man besondere, auswechselbare Futter aus 
hartem Gusseisen in die Dampfeylinder eingesetzt, es ist aber 
schwierig, an den langgestreckten Berührungsflächen voll- 
kommene Dichtung zu erzielen. 

F. Ventilsteuerungen. Wir sehen daher auch hier 
namhafte Firmen, welche für diese Branche liefern, sich der 
Ventilsteuerung zuwenden, und es gaben die guten Resultate, 
welche mit derselben auch bei Anwendungen im Berg- und 
Hüttenbetriebe an Fördermaschinen, Gebläsemaschinen und 
Dampfhämmern erzielt wurden, wol die erste Veranlassung 
zur Einführung in das Walzwerk, was meines Wissens zuerst 
durch die auf der Friedrich-Wilhelmshütte in Mülheim a/Ruhr 
erbaute Zwillingsmaschine für 
Bochumer Vereines im Anfange der sechsziger Jahre geschah, 


das Schienenwalzwerk des 
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an welcher die Steuerung, so viel mir bekannt, sich als 
dauerhaft erwiesen hat. Hr. Director Gresser liess dann 
die Reversir-Zwillingsmaschine des Schienenwalzwerkes in 
Osnabrück durch die Dülmener Maschinenfabrik und diejenige 
des Bandagenwalzwerkes durch die Firma Briegleb, 
Hansen & Co. in Gotha mit Ventilsteuerung ausführen. 
Auch die Schienen-Walzenzugmaschine des Stahlwerkes 
Hoesch in Dortmund, erbaut durch die Herren Gebr. Klein 
in Dahlbruch, erhielt Ventilsteuerung, welche aber deswegen 
keine guten Resultate ergeben hat, weil man nach der ersten 
Reparatur schwerere Ventile einsetzte und diesen Weg beibehielt. 

Die Blech-Walzenzugmaschine der Duisburger Hütte, aus- 
geführt durch die Firma Briegleb, Hansen & Co., war 
die erste grosse Maschine, welche für diesen Zweck gleich- 
zeitig mit Regulator versehen wurde, und führe ich über 
deren Verhalten nur an, dass nach sechsjährigem Betriebe 
weder irgend eine zeitraubende Reparatur, noch ein Aus- 
wechseln der Ventile erforderlich gewesen ist. Die Betriebs- 
resultate haben auch die exacte Einwirkung des Regulators 
auf die Expansion erwiesen, obgleich, wie bereits erwähnt, 
bei der Fabrikation schwerer Bleche die Regulirung der Ge- 
schwindigkeit durch die Hand des Maschinisten unentbehrlich 
ist, was durch den Handhebel geschieht und nach meiner 
Ueberzeugung besser durch die Einrichtung eines verschieb- 
baren Gewichtes hervorzubringen ist. Es sind nach dieser 
Construction noch mehrere Maschinen ausgeführt, der Umstand 
jedoch, dass die Einlassventile noch durch den Hebel und 
die zweite Stange belastet sind, gab Hrn. Hansen Ver- 
anlassung zu der Construction, welche seit November v. J. 
an der Stahlschienen-Walzenzugmaschine der Königin-Marien- 
Hütte in Cainsdorf, Cylinder 960, Hub 1150, Tourenzahl 
70 pro Minute, und seit April d. J. auf dem Werke der 
Firma Fr. Krupp in Essen mit vollkommenem Erfolge in 
Betrieb ist. 

Hauptsächliche Vortheile derselben sind: 

Die Ventile fallen frei und sind durch keinerlei Hebel 
u. s. w. belastet, sondern es wird die Fallgeschwindigkeit nur 
durch das Eigengewicht und den Druck der Feder bestimmt. 
Die Steuerung ist daher für schnellgehende Maschinen sehr 
geeignet, wie der Betrieb auf der Königin-Marien-Hütte be- 
wiesen hat. Der Regulator hat ein von Hand leicht ver- 
schiebbares Gewicht, und kann der Maschinist jede erforder- 
liche Manipulation, so auch das plötzliche und gänzliche Ab- 
sperren des Dampfes durch den Expansionshebel vollziehen. 

Wie die während des Walzens entnommenen Diagramme 
zeigen, ergiebt die Einrichtung eine genaue Einstellung des 
Füllungsgrades, je nach dem Kraftbedarf in den einzelnen 
Kalibern, wodurch in Cainsdorf eine Dampfersparniss von 
mehr als 40 pOt., auf die Production bemessen, erzielt wurde. 
Es ist somit bewiesen, dass die Ventilsteuerung mit Einfach- 
heit eine grosse Solidität des ganzen Mechanismus verbindet 
und also allen Anforderungen für den Walzwerksbetrieb ent- 
spricht. Die Bestrebungen der deutschen Maschinenfabrikanten 
und Constructeure gehen demnach auch vorwiegend dahin, 
dieselbe für diesen Zweck noch möglichst zu vervollkommnen, 
verschiedenen Aus- 
führungen erzielten Resultaten uns hier Mittheilung machen. 

G. Systeme Woolf und Compound. Es bleibt mir 
nun noch über die Anwendung des Woolf’schen und Compound- 
Systems im Walzwerk zu referiren, wofür im Wesentlichen 
das für die Einführung von Oondensationsmaschinen Gesagte 
gilt, da diese Systeme eigentlich ihrer Natur nach darauf 
angewiesen sind, in Verbindung mit derselben ausgeführt zu 
werden, um den, der Complication und dem höheren Preise 
entsprechenden Vorzug, den sie alsdann vor der eincylindrigen 


und sie werden hoffentlich von den an 


Maschine besitzen, möglichst auszunutzen. Für die Mehrzahl 
der Walzwerke wird die letztere wegen der grösseren Ein- 
fachheit der Construction und der Schwierigkeit der Wasser- 
beschaffung den grössten Werth behalten, während für Ver- 
hältnisse, welche hohe Kohlenpreise und billige Wasser- 
beschaffung ergeben, Condensationsvorrichtungen und die 
Systeme Wooif oder Compound zu empfehlen sind. 

Es ergeben sich dann die Schlussfolgerungen für die 
Erzielung von Dampfersparniss durch die Verbesserung der 
Walzenzugmaschinen: 

1) Durch die automatische Regulirung der Expansion 
werden die herrschenden Hauptübelstände gehoben: 

a. Mangelhafte Wartung der Dampfmaschine und Schwie- 
rigkeit der Controle durch den Indicator. 

b. Ungleichmässige Geschwindigkeit der Walzenstrassen. 

c. Unklarheit über den Kraftbedarf und somit Anwendung 
zu grosser Dampfeylinder und zu leichter Schwungräder. 

d. Grosse Schwankungen in der Dampfspannung während 
des Betriebes. 

2) Für die Anwendung des Regulators sind geeignet: 

a. Flachscehieber-Steuerungen für Cylinderdurchmesser bis 
650mm und mässige Kolbengeschwindigkeit. 
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b. Ventilsteuerungen für grössere Cylinderdurchmesser 
und jeder an schweren Maschinen überhaupt zulässigen 
Kolbengeschwindigkeit. 

3) Eine noch grössere Dampfersparniss wird erzielt durch 
die Hinzufügung von Condensation, und sind in Verbindung 
mit dieser die Systeme Woolf und Compound zu empfehlen. 

4) Für Neuanlagen und Umbauten ist die Erhöhung der 
Dampfspannung dem Uebergange zu sehr grossen Durch- 
messern der Dampfeylinder vorzuziehen. 

5) Zwillingsmaschinen sind zur Vermeidung zu grosser 
Cylinderdurchmesser (über 1) und zu schwerer Schwung- 
räder (über 40000 bis 450008) anzuwenden, wenn grosser 
Kraftbedarf bei ungleichmässiger Geschwindigkeit der Walzen- 
strasse bedingt ist. 

6) Die Zwillingsmaschine ohne Schwungrad kommt nur 
dann in Betracht, wenn trotz des grösseren Dampfverbrauches 
gegenüber den übrigen, bewährten Reversirvorrichtungen noch 
Vortheile zu erzielen sind. 

Der vorgerückten Zeit wegen konnte die wichtige und 
weitgehende Frage nicht mehr eingehend erörtert werden, 
und wurde nach einer kurzen Discussion beschlossen, den 
Gegenstand in der nächsten Versammlung wieder aufzunehmen. 


Mittheilungen. 
Die Pariser Weltausstellungen. 
Von R. Wolf. 
(Schluss aus No. 37.) 

Kehren wir nun in die Maschinenhallen des Hauptgebäudes 
zurück, so möchte ich wol wiederum, wie bei Besprechung 
der früheren Ausstellungen, mit den Dampfmaschinen be- 
ginnen, aber bei der Reichhaltigkeit des Stoffs fühle ich die 
Unmöglichkeit, nur annähernd auf Specialitäten einzugehen, 
weshalb ich mich auf einige, ganz allgemein gehaltene Be- 
merkungen beschränken muss. 

Die hervorragendsten Eigenthümlichkeiten fast aller 
nennenswerthen Dampfmaschinen bestanden, meiner Ansicht 
nach, in Folgendem: 

1) Selbstthätige, durch den Regulator bewirkte Expansion, 
in den meisten Fällen durch Präeisionssteuerung bewirkt. 

2) Vorkehrungen zur möglichst leichten Abführung des 
Condensationswassers aus dem Cylinder bezw. Vermeidung 
des Eintritts von solchem überhaupt. 

3) Möglichster Schutz des oder der Dampfeylinder gegen 
Abkühlung, meistens durch Dampfmantel erreicht. 

4) Fast vollständiges Verdrängtsein der Grundplatte 
durch den Corlissbalken, den Bajonnetrahmen oder den Stiefel- 
knechtbalken. 

5) Häufige Anwendung des Vernickelns blanker Theile, 
zum Schutze gegen Rost. 

Ausser der Corliss- Steuerung und der Sulzer’schen in 
allen Variationen sah man die neue Brown’sche Steuerung 
an einer von der Winterthurer Maschinenbau-Gesellschaft aus- 
gestellten Maschine, man konnte an einem von Galloway 
gesandten Woolf’schen Motor in ähnlicher Weise den Regulator 
auf den Steuerungsmechanismus wirkend bemerken und hatte 
Gelegenheit, sich über die Einfachheit und mit äusserster 
Eleganz ausgeführte Maschine des Amerikaners Wheelock 
zu freuen. 

Bezüglich der Vorkehrungen zum Unschädlichmachen des 
Condensationswassers fand man entweder nur für den Dampf- 
auslass die Hähne, Schieber oder Ventile unterhalb des 
Cylinderkörpers disponirt, oder es war dies sowol für den 
Auslass wie für den Einlass geschehen, wie z. B. bei der 
Wheelock’schen Maschine. In der französischen Abtheilung 
zeigten sich viele Woolf’sche Maschinen, aber als eine con- 
structive Verirrung möchte ich es angesehen wissen, wenn 
sich an gleicher Stelle eine nach Woolf’schem Prineip ge- 
baute Locomobile mit vollständigem Condensationsapparat, 
ausgestellt von Weyher & Richmond in Pantin, präsentirte. 

In Sachen Locomobilen machte es mir aufrichtiges Ver- 
gnügen, vielfältig einen alten Bekannten in Gestalt des mit 
dem Cylinder in einem Stück gegossenen Dampfdoms be- 
grüssen zu können, ich fand dieses Constructionsdetail bei 


fast allen Ländern, selbst Spanien und Italien nicht aus- 
genommen, vorherrschend allerdings bei den Franzosen und 
hier wiederum von der Fabrik Voruz aine in Nantes sogar 
mit Grundplatte, Geradführung und Schwungradlager zu einem 
einzigen Gussstück vereinigt in vorzüglichster Ausführung, 
wie denn überhaupt im Giessereifache Frankreich den amerika- 
nischen Leistungen ebenbürtig zur Seite stand, während in 
Facongussstahl die Werke der Terrenoire, was Qualität und 
gänzlich blasenfreie Herstellung grosser Maschinentheile an- 
betraf, unerreicht dastand. 

Indem ich nun kurz die bemerkenswerthesten Leistungen 
der einzelnen Völker überfliege, so zeigte Belgien, wenn auch 
nicht immer in ganz mustergiltiger Ausführung, Motoren in 
theilweis grössten Dimensionen für Berg- und Walzwerks- 
betrieb, England hatte namentlich durch Gwynne & Co. neue 
interessante Details an Kreiselpumpen aufzuweisen, concurrirte 
in Holzbearbeitungsmaschinen mit Schweden, das seinen seit 
Jahren begründeten Ruf für Bezug von Sägegattern zu er- 
halten suchte, und glänzte, zuweilen allerdings zu wörtlich zu 
nehmen, im landwirthschaftlichen Maschinenwesen. 

Italienische Firmen, wie Mangili & Co. sowie Florio 
& Co. in Palermo, bewiesen durch ihre ausgestellten Dampf- 
maschinen, dass es in ihrem Lande auch etwas anderes giebt 
als die in dunklem Laub glühenden Goldorangen und selbst 
Spanien hatte sich nicht enthalten können, durch die Firma 
Alexander Hermanns in Barcelona zwei direct wirkende 
stehende Woolf’sche Dampfmaschinen zu senden, die bei 
sonst guter Ausführung als ein Musterbild von Unzugänglich- 
keit betrachtet werden mussten. Ein biederer Rumänier 
hatte auf letzteren Punkt wol kaum geachtet, denn es prangte 
der Name eines solchen auf einer Tafel als glücklicher Käufer 
einer dieser Maschinen. 

Bezüglich der französischen Leistungen will ich bei der 
erdrückenden Last von Ausstellungsgegenständen nur der vor- 
züglich gearbeiteten Maschinen des Üreusot gedenken und 
hervorheben, dass eine ganze Reihe französischer Firmen 
Beachtenswerthes in Aufzugsmaschinen aller Art gebracht hatte. 

Obgleich ich Sie nicht immer wieder mit Mr. Corliss 
incommodiren möchte, so kann ich doch die Bemerkung nicht 
unterdrücken, dass die von ersterem ausgestellte und im 
Betrieb befindliche Wasserpumpmaschine die französische 
Nachbarin bezüglich der Einfachheit der Construction sowie 
des ruhigen Ganges weit übertraf. 

Als unerreicht zeigten sich in der amerikanischen Ab- 
theilung die Producte der Herren Hoopes & Townsend 
aus Philadelphia in der Schrauben- und Mutterbranche. 

Schon in Wien waren die gesandten Objecte des Moskauer 
Polytechnikum als ganz vortreffliche zu betrachten, um so 
mehr imponirte mir, wie ich glaube mit Recht, die Collectiv- 
ausstellung der Petersburger und Moskauer technischen Hoch- 
schulen auf der letzten Pariser. 
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Jene Ausstellung umfasste eine im höchsten Masse in- 
stractive Modellsammlung als Lehrmittel für maschinen- 
technischen Unterricht, man sah die wesentlichsten und 
empfehlenswerthesten Maschinendetails in grossem Massstabe, 
um nicht zu sagen in natürlicher Grösse, hergestellt aus den 
zutreffenden Materialien, zum Theil durch passende Aus- 
schnitte mit einem Blick vollständig zu übersehen. Auch für 
die Lehren des Vorreissens von zu bearbeitenden Maschinen- 
theilen, für zweckmässige Anfertigung von Modellen sowie 
für die Kunst des Schmiedens, speciell des Schweissens, 
erfreute sich die Sammlung der verständnissvollsten Behand- 
lung, so dass eben nur zu wünschen übrig bleibt, die russi- 
schen Zöglinge möchten von dem Gebotenen einst auch die 
entsprechende Nutzanwendung machen. 

Zum Schlusse will ich nar noch einen Blick werfen auf 
die Erzeugnisse zweier Culturvölker, die uns stammverwandt, 
an die Lösung maschinentechnischer Aufgaben in ähnlicher 
Weise heranzutreten pflegen, wie wir es zu thun gewohnt 
sind. Es sind dies die Schweiz und Oesterreich. Was das 
letztere anbetrifft, so hatten sich vor Allem die Werkstätten 
der Staatseisenbahn-Gesellschaft durch ihre Locomotiven sowie 
durch eine Dampfmaschine mit Collmann’scher Patent- 
steuerung vortheilhaft ausgezeichnet, während in der Schweizer 
Abtheilung ausser den von mir genannten Firmen: Winter- 
thurer Maschinenbau-Gesellschaft und Gebr. Sulzer, die 
Herren Escher, Wyss & Co. und Socin & Wick in Basel 
sich bei der Concurrenz betheiligt hatten. Sulzer hatte sein 
Steuerungsprineip auch auf die Woolf’sche Maschine aus- 
gedehnt, und ich möchte mich dem vielfältig ausgesprochenen 
Urteil anschliessen, dass letztere die vollendetste Maschine 
der Ausstellung war. 

Indem ich meinen Bericht hiermit beende, glaube ich 
meinen Vortrag nicht besser beschliessen zu können als mit 
einer mir vorliegenden Schilderung des letzten Ausstellungs- 
tages. 

Die Weltausstellung, so schrieb man am 1. December 
v. J., bot an ihrem gestrigen Schlusstage schon das Bild 
einer grossartigen Bazarruine. England, Amerika, Japan, 
Russland, die Schweiz und Luxemburg hatten beinahe ganz 
ausgeräumt, in der berühmten Loan-Collection des Prinzen 
von Wales harrten nur noch einige Schmuckwaffen der Ver- 
packung; bei den Italienern flimmerten die Krystalle von 
Venedig unheimlich im leeren Raume, in Spanien wehklagte 
ein Pianist auf seinem Instrument über die Vergänglichkeit 
alles Schönen; nur Belgien, Portugal, China und Tunis hatten 
phlegmatisch den letzten Termin herankommen lassen, ohne 
zum Aufbruch zu rüsten. 

Dasselbe galt im Grossen und Ganzen, wie sich leichter 
begreift, auch von der französischen Abtheilung, die daher 
mit der Facaden-Musterkarte der Rue des nations beinahe 
ausschliesslich die Ehren des letzten Besuches theilte, zumal 
auf dem Trocadero bei dem scharfen Winde, der dort un- 
barmherzig über die Kioske von Algier und Tunis, von Siam 
und Persien, von Japan. und China wehte, auch für den 
abgehärteten Europäer Kein Bleibens war. Unter solchen 
Umständen haben auch wir auf der Ausstellung nichts mehr 
zu suchen und danke ich Ihnen für die mir geschenkte 
Aufmerksamkeit. 


Die Mähemaschinen auf der Pariser Weltausstellung. 
Von Albert Wüst in Halle a/S. 


Schon seit dem Anfange dieses Jahrhunderts wurden in 
Europa mehr oder weniger glückliche Versuche gemacht, die 
anstrengendsten Arbeiten bei der Getreideernte durch Ma- 
schinen verrichten zu lassen, welche, nicht durch menschliche, 
sondern thierische Muskelkraft bewegt, Ersparniss an Menschen, 
Löhnen und Arbeitszeit herbeiführen sollten. 

Die in Europa gebauten Getreide-Mähemaschinen konnten 
sich jedoch nicht in die Praxis einführen, und erst den 
Amerikanern Me Cormick und Hussey gelang es, bei der 
ersten Londoner Weltausstellung im Jahre 1851 Mähe- 
maschinen vorzuführen, welche die allgemeine Aufmerksamkeit 
auf sich zogen und trotz ihrer Unvollkommenheit auch Ver- 
wendung fanden. 

Abgesehen von Detailverbesserungen waren Anspannung, 
Transportvorrichtung und Schneidevorrichtung dieselben wie 
auch heute noch, aber man brauchte einen Mann, der mit 
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grosser Anstrengung mittelst eines Rechens das Getreide vom 
Tisch auf den Boden schob. 

Vom Jahre 1851 bis heute sind die Mähemaschinen nicht 
nar viel tausendfach in die Praxis eingeführt worden, sondern 
man hat es auch verstanden, alle Details so weit auszubilden, 
dass die heutigen Getreide-Mähemaschinen, obgleich sie leichter 
aber dauerhafter sind und das Getreide selbst in Schwaden 
oder in Garben ablegen, doch nur halb so viel Zugkraft 
erfordern wie damals. i 

Die allerneuesten Mähemaschinen, die in Europa noch 
wenig eingeführt sind und theilweise in Paris zum erstenmale 
gezeigt wurden, mähen im Tage das Getreide von 3,5 bis 5h 
und legen es gebunden auf den Boden, leisten also so viel 
wie sonst 12 bis 15 beim Mähen und Binden beschäftigte 
Personen, während die bis heute gebräuchlichen Mähe- 
maschinen nur die Arbeit von 6 bis 10 Mähern leisten konnten. 

Obgleich heute in allen Ländern, welche landwirthschaft- 
liche Maschinen erzeugen, auch Mähemaschinen gebaut werden, 
so arbeiten doch alle Länder, ausser Amerika und England, 
fast nur für den eigenen Bedarf und begnügen sich, da sie 
schon gute Constructionen vorfanden, fast stets mit dem Nach- 
bau von beliebten Maschinen. Da Amerika am meisten auf 
Mähemaschinen angewiesen war, so entwickelten sie sich dort 
mit Hilfe der Patente am raschesten zur grössten Voll- 
kommenheit, und selbst die englischen Fabriken, die den 
grössten Werth auf Einfachheit und Dauerhaftigkeit legen, 
sind, nach ihren Maschinen in Paris zu schliessen, gezwungen, 
die complicirteren amerikanischen Oonstructionen immer voll- 
ständiger nachzuahmen. 

Man hat augenblicklich die nachstehenden, in Paris ver- 
treten gewesenen Arten von Mähemaschinen, deren allgemeine 
Einrichtung als bekannt vorausgesetzt werden mag: 

l) Gras-Mähemaschinen, welche bei ihrer verhält- 
nissmässig einfachen Wirkungsweise schon jetzt nur noch 
kleinere Detailverbesserungen aufweisen. 

2) Getreide-Mähemaschinen mit Handablage. 
Diese Maschinen erfordern ausser dem Kutscher einen Mann 
mit einem Rechen zum Zuführen und Rückwärtsablegen der 
Halme und mehrere Personen, welche gleich hinter der Ma- 
schine das abgelegte Getreide wegnehmen, um die Rundfahrt 
der Maschine zu ermöglichen, ohne die Pferde auf dem ge- 
mähten Getreide gehen zu lassen. Die Maschinen mit Hand- 
ablage kommen immer mehr ab und werden fast nur noch 
da angewandt, wo man eine Gras-Mähemaschine ohne grosse 
Kosten auch als Getreide-Mähemaschine verwenden will. 
Die verschiedenen amerikanischen Oonstructionen (Dropper), 
bei welchen der Kutscher nur durch Treten mit dem Fusse 
das Ablegen besorgt, sind am wenigsten zu empfehlen, weil 
sie, abgesehen von Unregelmässigkeiten bei der Arbeit, fast 
ebenso complieirt und ebenso theuer sind wie selbstablegende 
Maschinen, die immer die Bahn frei halten, also ausser dem 
Kutscher keine Bedienung erfordern. 

3) Getreide-Mähemaschinen mit Selbstablage. 
Bei dieser verbreitetsten Art von Mähemaschinen wird das 
Getreide, gewöhnlich durch Rechen, welche sich um eine 
verticale Welle drehen und sich dabei nach Bedürfniss auf 
und ab bewegen, zuerst der Schneidevorrichtung zugeführt 
und nach dem Abschneiden vom Tische nach der Seite hin 
abgestreift, um gerade in der für eine Garbe genügenden 
Menge auf dem Boden zum Aufbinden bereit zu liegen. Je 
nach dem Stande des Getreides muss man für grössere oder 
kleinere Flächen eine Garbe machen, sie bei dünnem Stande 
aber auch noch nach Bedürfniss vervielfachen, oder an un- 
passenden Stellen, z. B. an den Ecken, das Ablegen ganz 
unterbrechen können. 

Diesen sämmtlichen Anforderungen entspricht die 
Johnston’sche Ablegevorrichtung am vollkommensten, sie 
findet deswegen auch immer allgemeinere Anwendung. 

Johnston’s Ablegevorrichtung besteht aus fünf Rechen, 
deren Arme an einer stehenden Welle befestigt sind und um 
diese gedreht werden, während Rollen an den Armen sich 
auf einer Bahn bewegen, welche die Höhenlage der Rechen 
bedingt. Wenn die Rechen den Tisch verlassen, müssen sich 
ihre Arme fast vertical stellen, damit sie den Kutscher nicht 
vom Sitze schlagen, dann müssen sie allmälig in das stehende 
Getreide eindringen, dasselbe gegen die Messer hindrücken, 
und am Tische angelangt entweder sich heben und über den 
Tisch weggehen, oder dicht auf demselben hingehend die 


Halme ablegen. Für den ersten Zweck dient eine hoch- 
gelegene, für den zweiten eine tiefgelegene Führungsbahn. 
Beide gehen von der gemeinsamen Bahn aus und münden 
wieder in dieselbe. Zum Ueberführen von der gemeinsamen 
auf die eine oder andere Bahn dient eine stellbare Weiche, 
zur Rückkehr eine sich selbst stellende. Die stellbare Weiche 
wird nach einer Auslösung mittelst einer Nase durch eine 
Feder für die untere Bahn geöffnet, durch den auf diese 
“Bahn übergehenden Rechenarm aber sofort nach seinem 
Uebergange wieder geschlossen, so dass sie wieder auf die 
obere Bahn führt. Die erwähnte Nase sitzt auf einem kleinen 
Zahnrade, welches in ein Rad auf der Rechenwelle eingreift 
und je nach der Zähnezahl des Nasenrades bei jedem, oder 
jedem zweiten, dritten, vierten u. s. w. Arme die Weiche 
öffnet. Man braucht also nur genügend viele Wechselräder 
mit Nasen, um alle möglichen Garbengrössen erzeugen zu 
können. Soll an einer Stelle nicht abgelegt, oder die Garbe 
vervielfältigt werden, so darf man nur auf irgend &ine Weise 
das Nasenrad stillstehen lassen, bis die Garbe gross genug 
ist. Die Ablegevorrichtung ist an den Mähemaschinen der 
sinnreichste und complieirteste Mechanismus und bedingt die 
Güte des Ablegens, das unter so veränderlichen Verhältnissen 
oft grosse Schwierigkeiten bietet. 

Die Zugkraft dagegen ist ganz wesentlich durch einen 
guten Schneideapparat, richtige Anspannung und Vertheilung 
der Lasten auf die Räder und die Zugthiere bedingt, und in 
dieser Beziehung entsprechen jetzt die meisten Maschinen 
billigen Anforderungen, weil man fast allgemein den Kutscher 
auf seinem Sitze als Ausgleichungsgewicht verwendet und 
dabei wesentlich leichteren Gang erzielt als früher, so lange 
er noch gehen oder gar reiten musste, die Pferde aber ganz 
an einer Seite der Maschine angespannt waren und häufig 
mehr als 50% vom Maschinengewichte tragen mussten. 

Einige Fabriken bauen auch selbstablegende Mähe- 
maschinen mit einer Einrichtung, welche ihre Umwandlung 
in Gras-Mähemaschinen gestattet. 

Abweichend von allen hier bekannten Constructionen 
war eine amerikanische Mähemaschine von grosser Arbeits- 
breite, für sehr extensive Cultur bestimmt, welche durch vier 
Pferde in das Getreide hineingeschoben wird, nur die Aehren 
abschneidet und sie durch ein endloses Tuch und einen Ele- 
vator auf einen neben der Maschine fahrenden Wagen hebt, 
der sie der Dreschmaschine zuführt. 

(Schluss folgt.) 


Notizen. 


Selbstthätige Schmiervorrichtung für lose Riemen- 
scheiben und Räder. — Diese der Berlin-anhaltischen Ma- 
schinenbau-A.-G. unter No. 6508 patentirte Vorrichtung ist 
in den beistehenden beiden Holzschnitten Bra und zwar 
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ergiebt Fig. 1 die Verbindung des Apparates mit der Nabe, 
während Fig. 2 einen Schnitt durch das Gehäuse desselben 
zeigt. In dem Gehäuse a befinden sich drei je lmm starke 
Blechschaufeln 5, b und in diesen dicht am Umfange des Ge- 
häuses kleine Oeffnungen, welche eine Communication zwischen 
den einzelnen Kammern derart erlauben, dass bei der Drehung 
der Riemenscheibe das Oel stets in der gezeichneten Stellung 
unten im Apparate bleiben wird. In der Nabe der Riemen- 
scheibe oder des Rades sind drei aussen stark versenkte 
Schmierlöcher eingebohrt. Die Befestigung des Apparates auf 
der Nabe hat derart stattzufinden, dass die Schaufeln 5 genau 
über den Schmierlöchern sitzen. Das Gehäuse wird durch 
eine seitlich angebrachte Füllschraube mit Oel bis zu der in 
Fig. 2 angegebenen Höhe gefüllt. Sobald die Drehung der 
Scheibe u. s. w. beginnt, nimmt die unten stehende Schaufel 
einen Theil des Oels mit und füllt beim Weiterdrehen das 
unter ibr stehende Schmierloch. Das zurückbleibende Oel 
fliesst zum Theil durch die Oeffnung in der Schaufel nach 
dem tiefsten Punkte des Gehäuses, zum Theil wird es durch 
die Centrifugalkraft gegen die Wandung des Gehäuses ge- 
worfen und ganz mit herumgenommen. Die zweite und dritte 
Schaufel bewirken den gleichen Vorgang, indessen geht nur 
bei der zweiten und dritten Umdrehung noch etwas Oel in 
die Schmierlöcher, später aber nicht mehr, oder nur so viel, 
wie durch die Adhäsion an den Schaufeln zurückbleibt. 

Der Apparat wird warm auf die Nabe aufgezogen und 
lässt sich an jeder vorhandenen Scheibe leicht anbringen. 
Er gewährt den Vortheil, dass er sparsam und nur während 
des Betriebes schmiert und dass er nur in längeren Zeit- 
räumen, daher bei Stillstand, nachgefüllt zu werden braucht, 
der Arbeiter dabei also keiner Gefahr ausgesetzt ist. 
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WOCHENSCHRIFT 


DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 

1879. Berlin, Sonnabend den 27. September. No. 39. 
Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichniss.. — Sitzungskalender. — 

XX. Hauptversammlung des Vereines. — Aachener Bezirksverein. 

— Die Mähemaschinen auf der Weltausstellung in Paris. (Schluss.) 

— Fäcalreservoir mit Absorptionsvorrichtung. — Briefe an die 

Redaction. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 

Bergischer B.-V. Carl Ober, Ingenieur der B.-M. Eisenbahn 
in Opladen (1209). 

Pommerscher B.-V. Gust. Lingner, 
Szymborze bei Inowrazlaw (605). 

Keinem B.-V. angehörend. Joh. Beck, Obermaschinist beim 
Norddeutschen Lloyd in Lehe in Hannover (1534). — Julius Buch, 
Director der Löthringet Eisenwerke in Ars a/M. (419). — Eduard 
Wuth, Ingenieur in Sudenburg-Magdeburg (3122). 


Neue Mitglieder. 


Westfälischer B.-V. J. Carduck, Betriebschef der mech. 
Werkstätten der Union in Horst bei Steele (2205). — Dr. P.Schridde, 
Chemiker in Dortmund (520). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3765. 


Zuckerfabrikant in 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. 8 Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
S Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Zwanzigste Hauptversammlung des Vereines. 
Am 25. bis 23. August 1879 in Hamburg. 


Gleich dem Sprecher des geschäftsführenden Ausschusses, 
welcher in seiner Begrüssung, der Gäste am Vorabende der 
Versammlung hervorhob, dass die wenigen in Hamburg 
ansässigen Mitglieder des Vereines mit einer gewissen Zag- 
haftigkeit an ihre Aufgabe, dem Vereine seine jährliche Haupt- 
versammlung zu einer anregenden und befriedigenden zu ge- 
stalten, herangetreten seien, mag auch wol Mancher der 
fremden Besucher nur mit geringen Erwartungen sich auf die 
Reise gemacht haben. War doch diesmal kein Bezirksverein 
da, welcher in festerem Zusammenhalt die schwierigen Ge- 
schäfte der Vorbereitung und richtigen Durchführung des 
Festes auf eine grössere Anzahl seiner, schon als Angehörige 
des Vereines von vornherein interessirten Mitglieder vertheilen 

konnte. Der Verlauf der Versammlung hat alle solche Be- 
N fürchtungen glänzend widerlegt; die letzte Hauptversammlung 
unseres Vereines kann sich allen ihren Vorgängerinnen eben- 
bürtig an die Seite stellen. Unterstützt durch das Entgegen- 
kommen der dortigen Behörden und die wirksame Beihilfe 
dem Vereine nicht angehöriger Fachgenossen war das 
Festcomite im Stande, eine ungehoffte Menge von technisch 
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Bedeutendem und Eigenartigem und von in geselliger Be- 
ziehung Anregendem vorzuführen und darzubieten. Wenn 
auch die Ungunst des Wetters zeitweilig den entworfenen 
Plan durchkreuzte und manches Vorhaben nicht zur Aus- 
führung kommen liess, so wird doch bei allen Theilnehmern 
das Andenken an die Hamburger Tage ein freudiges und 
befriedigendes sein. 

Unter dem bescheidenen Titel eines „Führers durch 
Hamburg“ brachte die von Hrn. Wasserbau-Inspeetor Reese 
redigirte Festschrift neben den für den Fremden unerlässlichen 
Mittheilungen und den auf die Versammlung bezüglichen 
Notizen eine Fülle von Hinweisungen auf das dem Techniker 
Sehenswerthe, Baufach wie Maschinenfach und Industrie, wo 
erforderlich, durch Skizzen erläutert, kurz und klar auf 
kleinstem Raume zusammengestellt, so dass das Büchelchen 
bequem als steter Rathgeber auf allen Wegen und Ausflügen 
mitgenommen werden konnte, Eine besondere Beigabe, eine 
Örientirungstabelle für die hundert Brücken Hamburgs, war 
für Studien nach dieser Richtung ein äusserst zuverlässiger 
Führer. — 

Die schon am 26. August abgeschlossene Präsenzliste 
wies unter ihren 332 Namen die von 133 Damen, Ehrengästen 
und Gästen auf, während 199 Theilnehmer als Mitglieder des 
Vereines eingezeichnet waren. Von letzteren gehörten 49 nur 
dem Hauptvereine, 150 auch den engeren Verbänden der 
Bezirks- und Zweigvereine an und zwar vertheilen sich diese 
derartig, dass der 

Berliner Bezirksverein durch 13 Mitglieder 
Siegener = „urtd . 
Bezirksverein an der niederen Ruhr „ 10 4 
Aachener, Frankfurter, Hannoversche 
und Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein 
durch je 9 e 
Cölner und Sächsisch- 
anhaltinische Bezirksverein durch je 
Westfälische Bezirksverein durch 7 
Magdeburger & 6 e 
Niederrheinische und Oberschlesische 
Bezirksverein sowie der Eisenhütten- 
verein durch je 5 > 
Hessische Bezirksverein durch 4 R 
Bergische und Thüringer Bezirksverein 


Bayerische, 


[eo 
$ 


durch je 3 > 
Pommersche 
Württembergische 


und 
Bezirksverein 
durch je 2 > 
endlich der Harzer und 
Mannheimer Bezirksverein sowie der 
an der Lenne durch je 1 Mitglied 
vertreten waren, und nur von dem Braunschweigischen Niemand 
an der Versammlung theilnahm. _ 
Vom Vorstande waren der Vorsitzende, der Director und 
der Geschäftsführer sowie Hr. H. Lamberts aus Burtscheid 
anwesend. — 


Mittelrheinische, 


Breslauer, 


In den mit Laubgewinden und Flaggen anmuthig und 
reich gezierten Restaurationsräumen des Vereines für Kunst 
und Wissenschaft im Patriotischen Gebäude fanden sich am 
Abend des 24. August die bereits Eingetroffenen zusammen 
zu gegenseitiger Begrüssung. Die noch anlangenden Eisen- 
bahnzüge liessen unterdessen die Versammlung zu einer recht 
zahlreichen anwachsen, welche durch den Vorsitzenden des 
geschäftsführenden Ausschusses, Hrn. W. Kümmel aus Altona, 
mit herzlichen Worten begrüsst und willkommen geheissen 
wurde und bis in die späte Nacht in heiterer zwangloser 
Unterhaltung zusammen blieb. 


Die erste Plenarsitzung fand am Montag, den 25. August, 
Morgens, statt in dem ebenfalls im Patriotischen Gebäude be- 
legenen Sitzungssaale der Bürgerschaft, welchen diese unserem 
Vereine in entgegenkommendster Weise zur Verfügung gestellt 
hatte. Selten hat eine der Versammlungen des Vereines 
einen gleich zu ungestörten Berathungen geeigneten Raum 
benutzen dürfen; die ernste Holzarchitektur des Saales, die 
unverrückbaren bequemen Sitze mit ihren Pulten davor er- 
weckten von vornherein das Gefühl, dass hier nur das Wort 
des Präsidenten, niemals der Stab des Tischmarschalls oder 
der Taktstock des Dirigenten sich Geltung zu verschaffen habe. 

In diesem Raume wurden gegen 91/2 Uhr die Verhand- 
lungen durch den Vorsitzenden des Vereines, Hrn. Th. Peters 
aus Siegen, mit folgenden Worten eröffnet: 

„Zur XX. Hauptversammlung des Vereines 
Ingenieure heisse ich Sie, verehrte Anwesende, herzlich will- 
kommen; ich begrüsse Sie, verehrte Gäste, die Sie durch Ihre 
Gegenwart in unserer Mitte uns das frendige Bewusstsein 
gewähren, dass die Aufgaben und Zwecke unseres Vereines 
Ihrer Theilnahme und Werthschätzung gewiss Sind, und uns 
danach streben lässt, durch Inhalt und Bedeutung unserer 
Verhandlungen dieses Interesse ausser unseres Kreises Stehender 
zu verdienen und zu vermehren; ich begrüsse endlich Sie, 
werthe Mitglieder, deren Erscheinen in so grosser Zahl trotz 
der Zeiten Ungunst Zeugniss ablegt von Ihrem Eifer und 
Ihrer lebhaften Anhänglichkeit an den Verein. 

Gegenüber dieser ehrenden und anregenden Theilnahme 
gestatten Sie mir die Fragen zu erörtern: Auf welchem Wege 


deutscher 


ist unser Verein zu seiner jetzigen Stellung gelangt, und 
welche Mittel stehen ihm zur Erfüllung seiner Aufgaben zu 
Gebote? 

Unser Verein ist ein richtiges Kind seiner Zeit, in seiner 
Entstehung und Entwickelung den gleichzeitigen Zustand 
deutscher Technik in Wissenschaft und Praxis wiederspiegelnd. 
Wie um die Mitte unseres Jahrhunderts die Technik bei uns 
noch eine sehr untergeordnete Stellung einnahm und ihre 
Jünger, in der grossen Mehrheit auch noch jung an Jahren, 
nicht allein jeder Einzelne für sich seinen Weg in und durch 
das Leben sich bahnen, sondern zugleich dem ganzen Stande 
erst die volle Berechtigung, das öffentliche Ansehen erringen 
mussten, so sind auch die Anfänge unseres Vereines klein 
und unscheinbar gewesen, und gewiss hat auch er neben dem 
Kampfe um die materielle Existenz der ganzen hingebenden 
Thätigkeit seiner Stifter und ersten Mitglieder bedurft, um 
sich und seinen Leistungen die Anerkennung der Gleich- 
berechtigung unter den älteren verwandten Vereinen und 
deren Publicationen zu erringen. 

Wenig mehr als zwanzig Jahre sind seit jener Zeit ver- 
flossen; in gewaltigem Fortschritte haben alle Zweige der 
Technik und der Ingenieurwissenschaften sich entfaltet, in 
dieser kurzen Spanne Zeit eine solche Bedeutung erlangt, 
dass Leben und Treiben einzelner Menschen und ganzer 
Völker, in Handel und Wandel, in Krieg und Frieden, fort- 
während durch die Leistungen der Technik bedingt werden. 
Und trotz der so kurzen Zeit sind alle die gewaltigen, um- 
wälzenden Neuerungen so leicht und vollständig von den 
Culturvölkern in Benutzung genommen, dass fast das Ge- 
dächtniss der früheren Zustände geschwunden ist, dass man 
sich heutzutage ein Leben ohne Eisenbahnen und Telegraphen, 
ohne Gasbeleuchtung und Dampfmaschinen gar nicht mehr 
vorstellen kann. Diese Fähigkeit der Menschen unserer Zeit, 
neben den grossartigsten Ereignissen und Neugestaltungen 
auf politischem Gebiete, auch die sich geradezu überstürzenden 
Fortschritte der Technik nicht allein zu begreifen, sondern 
sofort in allgemeiner Benutzung zu verwerthen, ist meines 
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Erachtens ebenso bewundernswürdig wie die erfinderische 
Fruchtbarkeit des menschlichen Geistes selber. 

Mit der steigenden Bedeutung der Technik und der 
Ingenieurwissenschaften wuchs natürlich auch die Zahl und 
das Ansehen der Vertreter dieser Fächer, und der Verein 
deutscher Ingenieure darf getrost und ohne Ueberhebung sich 
rühmen, mit diesem Wachsthum gleichen Schritt gehalten zu 
haben. Aus den 23 Stiftern des Vereines, damals noch 
jungen, unbekannten Ingenieuren, sind fast 4000 Mitglieder 
geworden, und unter ihnen nicht wenig Namen, auf welche 
die deutsche Technik stolz ist. 

Die Wirksamkeit unseres Vereines bethätigt sich haupt- 
sächlich nach drei Richtungen: 

1) in der Vertretung des Ingenieurstandes, seiner Rechte 
und Wünsche nach aussen, gegenüber den anderen Berufs- 
zweigen, den Regierungen und gesetzgebenden Körperschaften; 

2) in der Förderung technischen Wissens und Könnens 
durch gegenseitige Mittheilung der Fachgenossen; 

3) in der Anbahnung und Pflege freundlicher persön- 
licher Beziehungen unter den Vereinsgenossen. 

Während die erstgenannte Thätigkeit im Wesentlichen 
durch den ganzen Verein, durch seine Haupt- oder Delegirten- 
versammlung zum Ausdruck gelangt, findet die zweite ihren 
Boden in den Bezirksvereinen und durch den Austausch der- 
selben unter einander in der Zeit- und Wochenschrift des 
Vereines; zum persönlichen Verkehr endlich bieten sich den 
Mitgliedern im engeren und weiteren Kreise die Versamm- 
lungen der Bezirksvereine einerseits, die Hauptversammlungen 
andererseits. 

Wer auf die Geschichte unseres Vereines und seine bis- 
herigen Arbeiten prüfend zurückblickt, der wird nicht in 
Abrede stellen können, dass der Verein von jeher redlich 
bemüht gewesen ist, seine Aufgaben in der Richtung nach 
aussen, in der Vertretung des Ingenieurstandes und ihn be- 
rührender allgemeiner Interessen zu erfüllen. Es ist ja nicht 
zu verkennen, dass die noch immer stark vorhandene, viel- 
leicht durch manche üble Erfahrung genährte Abneigung der 
staatlichen Behörden, bei Beurteilung vorhandener oder neu 
zu schaffender Einrichtungen den dabei interessirten und sach- 
kundigen Kreisen der Bevölkerung eine erhebliche Mitwirkung 
einzuräumen, auch unseren Bemühungen bisweilen hindernd 
in den Weg getreten ist. Doch ist auch unzweifelhaft be- 
merkbar, dass mit der steigenden Bedeutung des Vereines 
eine zunehmende Anerkennung von Seiten der Staatsbehörden 
und des Publicums Hand in Hand ging, die uns zu der 
Hoffnung einer steten Besserung der betr. Verhältnisse zu 
unserem Gunsten berechtigt. Darf ich Sie daran erinnern, 
dass zwar unsere Anregung zu einer Industrieausstellung vor 
einigen Jahren bei dem Herrn Reichskanzler geringes Gehör 
fand, weil unser Verein in seinen Mitgliedern nicht für solche 
Angelegenheiten geeignet sei, trotz der Thatsache, dass unsere 
neuen Ausstellungen in Halle, Hannover, Düsseldorf u. s. w. 
gerade aus der Initiative unserer betr. Bezirksvereine hervor- 
gegangen sind; dagegen ist erst kürzlich die Mitarbeit unseres 
Vereines für die Beschickung der im nächsten Jahre bevor- 
stehenden australischen Ausstellung von dem Commissar des 
Deutschen Reiches erbeten worden. Während wir Veran- 
lassung hatten zur Klage darüber, dass bezüglich der Orga- 
nisation des technischen Unterrichtes in Preussen gewichtige 
Neuerungen beschlossen worden sind, ohne unseren Verein 
dabei zu Rathe zu ziehen, müssen wir andererseits anerkennen, 
dass bei der Berathung des für unseren Stand so wichtigen 
Patentgesetzes unsere Vorarbeiten und Vorschläge in reich- 
lichem Masse zur Geltung gekommen sind. Wenn ich, um 
Sie nicht zu ermüden, darauf verzichte, auf frühere Jahre 


zurückzugreifen, so möchte ich doch noch erwähnen, dass 
auch unsere Bemühungen in der Submissionsfrage, so ausser- 
ordentlich ungünstig die Zeitverhältnisse einer Aenderung zum 
Vortheil der Lieferanten auch waren, eine durchaus wohl- 
wollende Aufnahme bei den meisten Behörden gefunden haben, 
so dass eine wenn auch langsame Beseitigung grober Miss- 
stände in dieser Sache wohl zu erwarten ist. 

Auch unsere diesjährige Tagesordnung unterwirft der- 
artige Fragen unserer Berathung; wir werden über die Zweck- 
mässigkeit einiger Bestimmungen des neuen Jatentgesetzes 
zu verhandeln haben, die Bestrebungen zur Hebung des 
Wohles der arbeitenden Classen sowie das Haftpflichtgesetz 
und seine Wirkungen werden uns beschäftigen, Vorschläge 
zur geeigneten praktischen Ausbildung junger Techniker und 
zur besseren Verwerthung der durch Weltausstellungen sich 
offenbarenden Fortschritte der Technik werden wir berathen. 
Die Vielseitigkeit der Anschauung, welche unser Verein durch 
seine den verschiedensten Stellungen in allen Gegenden 
Deutschlands angehörenden Mitglieder bei der Behandlung 
solcher Fragen bietet, gewährt die Sicherheit einer sachge- 
mässen und umfassenden Beurteilung derselben, und dass es 
am guten Willen dazu nicht fehlt, dafür zeugt Ihr zahlreiches 
Erscheinen. 

Da die Mehrzahl von 
gewerblichen Lebens steht 
tagtäglich die Einwirkung 


uns mitten in den Kämpfen des 
und in der Erfüllung des Berufes 
der wirthschaftlichen Angelegen- 
heiten hemmend oder fördernd empfindet, so hat der Verein 
mit zunehmender Bedeutung mehr und mehr auch solche 
Fragen ins Auge fassen müssen, wie einige der zuvor erwähn- 
ten Gegenstände der Tagesordnung beweisen. Wenn wir 
auch nach den Traditionen unseres Vereines, nach dem Sinne 
seiner Statuten gut daran thun, rein materielle Fragen, wie 
Zoll- und Tarifangelegenheiten, vorwiegend anderen Vereinen 
zu überlassen, so erscheint unser Verein gerade besonders 
geeignet zur Beurteilung derartiger socialer Fragen, weil der 
theoretischen Anschauung eines Theiles unserer Mitglieder 
die auf praktischer Thätigkeit beruhende eines anderen Theiles 
ausgleichend gegenübersteht. 

Zu der zweiten von mir hervorgehobenen Richtung seiner 
Thätigkeit, der Förderung technischen Wissens und Schaffens, 
findet der Verein die starken Wurzeln seiner Kraft in seinen 
Bezirks- und Zweigvereinen. Gewährt schon ein Ueberblick 
über die Protokolle der Verhandlungen dieser Vereine ein 
reiches Bild technischen Lebens, ein Bild, in welchem fast 
kein Zweig der Technik unvertreten bleibt, so ist meines 
Erachtens damit die Wirksamkeit der Bezirksvereine bei 
weitem nicht erschöpfend dargestellt. Was die Protokolle 
gar nicht oder nur höchst ungenügend wiederzugeben ver- 
mögen, das ist die geistige Anregung, welche die Mitglieder 
der Bezirksvereine gegenseitig geben und annehmen, der Aus- 
tausch von Erfahrungen, die Beurteilung neuer Erfindungen 
und Einrichtungen im Kreise von Fachgenossen. Gewiss 
zum grossen Theil ist es der Thätigkeit unserer Bezirks- 
vereine zu verdanken, dass mehr und mehr engherzige Ge- 
heimthuerei und Verschlossenheit geschwunden sind; wenn 
man mit Recht hoffen darf, dass das neue Patentgesetz in 
dieser Richtung gleichfalls bessernd wirken wird, so sind die 
Versammlungen unserer Bezirksvereine wol in erster Reihe 
dazu berufen, diese segensreiche Wirkung zu vermitteln. Ist 
doch schon in mehreren derselben der Wunsch erörtert worden, 
dass die Mitglieder nach Erlangung von Patenten in den Ver- 
sammlungen ihrer Bezirksvereine Mittheilung darüber machen 
möchten, und mit dankenswerther Bereitwilligkeit hat das 
kaiserl. Patentamt dem Gesuche unseres Vereines um Ueber- 
lassung der Patentschriften an die Bezirksvereine entsprochen. 
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So wirken unsere Bezirksvereine im Dienste desselben geisti- 
gen und materiellen Fortschrittes wie die grossen Ent- 
deckungen der Neuzeit, gleich Eisenbahnen, Dampfschiffen 
und Telegraphen die Einseitigkeit und das Vorurteil durcli 
erleichterte Mittheilung bekämpfend, und zu gesteigerter, ver- 
besserter Leistung durch Austausch und Belehrung anregend. 

Lassen Sie mich kurz, aber mit besonderer Vorliebe der 
dritten Wirksamkeit unseres Vereinslebens gedenken, der 
Pflege des persönlichen Verkehrs unter den Vereinsgenossen, 
gefördert durch die Versammlungen der Bezirksvereine und 
durch die Hauptversammlungen. Ich müsste undankbar sein, 
wollte ich nicht freudig den grossen Gewinn auch in dieser 
Richtung anerkennen, den mir der fleissige Besuch unserer 
Versammlungen gebracht hat, und gewiss stimmen Sie mir 
darin von Herzen zu. Ist nicht ein erheblicher Anreiz zum 
Besuche unserer Hauptversammlungen in dem Wunsche zu 
suchen, alte und neue Freunde wiederzusehen, ist nicht unser 
Verein eine Art Bruderschaft, die jedem Mitgliede am fremden 
Orte freundliche Aufnahme bei und Fach- 
genossen sichert? 


seinen Vereins- 


Ausser den Gegenständen unserer Tagesordnung, deren 
Beziehungen zum Wesen unseres Vereines ich bereits ange- 
deutet habe, wird uns als die wichtigste innere Angelegenheit 
die Umgestaltung unserer Zeit- und Wochenschrift beschäfti- 
gen. Auch in dieser Beziehung hat der Verein den wachsen- 
den Anforderungen der Gegenwart, der Ausbildung der Technik 
und seiner eigenen zunehmenden Bedeutung Rechnung zu 
War anfangs die Zeitschrift hauptsächlich das Band, 
welches durch Mittheilung der Vereinsangelegenheiten und 
freiwilliger Arbeiten der Mitglieder die Zusammengehörigkeit 
und den geistigen Verkehr derselben lebendig erhielt, so trat 
später mehr und mehr das Bedürfniss hervor, durch die 
Publicationen des Vergines den Mitgliedern auch ein die ganze 
Technik umfassendes Journal zu bieten; entsprechend diesen 
wachsenden Zielen wurde erst die Zahl der Redacteure, den 
grossen Specialfächern der Technik gemäss, vermehrt, dann 
später die Wochenschrift von der Zeitschrift abgelöst. 

Während durch letztere Massregel hauptsächlich dem 
Wunsche Rechnung getragen wurde, die Vereinsangelegen- 
heiten, die Tagesfragen, die Berichte der Bezirksvereine, 
welche alle zu richtiger Würdigung und Wirkung des rasch 
pulsirenden Lebens der schnellen Mittheilung bedürfen, von 
den grösseren Arbeiten dauernden Interesses zu trennen, zeigte 
sich auf der anderen Seite, dass die Beschränkung auf die 
freiwilligen Leistungen der Mitglieder sowol als auch die dem 
gewaltigen Umfange des zu beherrschenden Gebietes gegen- 


tragen. 


über so geringe Zahl von Speeialredacteuren nicht genügten, 
um eine der Stellung des Vereines und den Anforderungen 
seiner Mitglieder entsprechende deutsche technische Zeitschrift 
zu liefern. Lassen Sie uns hoffen, dass die Berathungen und 
Beschlüsse dieser Hauptversammlung wie in Bezug auf die 
anderen Gegenstände der Tagesordnung so ganz besonders in 
dieser für uns so wichtigen Angelegenheit dem kräftigen Ge- 
deihen des Vereines und dem Fortschritte deutscher Technik 
förderlich sich erweisen werden; mit diesem Wunsche eröffne 
ich die XX. Hauptversammlung des Vereines 
Ingenieure.“ — 


deutscher 
(Fortsetzung folgt.) 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 13. September 1979. 
Aachener Bezirksverein. 
Generalversammlung vom 11. Juni 1879. — Vor- 
sitzender: Hr. Petersen. Schriftführer: Hr. Hilt. Anwesend 
etwa 80 Mitglieder. 


Auf geschäftliche Angelegenheiten folgte ein Vortrag des 
Hrn. R. Hasenclever über die Beschädigung der Vegetation 
durch saure Gase, welchen wir später ausführlich mittheilen, 
und erhielt sodann Hr. Dorpmüller das Wort zu einer Be- 
schreibung seines neuen 

Fahrt- und Geschwindigkeitsmessers für Eisenbahn- 

fahrzeuge. 

Der Apparat würde eigentlich besser und allgemein aus- 
gedrückt Rotations-Indicator benannt, weil sich mit demselben 
die Bewegung jeder rotirenden Achse oder Welle genau nach 
Dauer, Intensität und Richtung graphisch darstellen lässt. 
Das Instrument ist zunächst für den Eisenbahnbetrieb con- 
strairt worden, um die Fahrt und Geschwindigkeit eines 
Eisenbahnzuges genau feststellen za können; würde aber auch 
in derselben Form, abgesehen von einer kleinen Aenderung 
in der Einrichtung der Diagramme, zur Controle der Bewe- 
gung von Förder- und Schiffsmaschinen verwandt werden 
können. 

Die Construction an demselben besteht im wesentlichen 
aus zwei Haupttheilen: aus einem Zeitmesser und aus einem 
Rotationszähler bezw. bei einer fahrenden Achse aus einem 
Wegemesser, um den von dem Achsrade durchlaufenen Weg 
wiedergeben zu können. 

Der Zeitmesser ist entweder ein Uhrwerk, welches einen 
Papierstreifen mit Stunden- und Minuteneintheilung continuir- 
lich genau geradlinig durch zwei Frictionsrollen vorschiebt, 
oder ein solches, welches eine runde dünne Metallscheibe von 
30m Durchm. etwa (auf der ein ebenso grosser Papiercarton 
centrisch aufgesteckt und festgehalten wird, welcher das Dia- 
gramm aufnimmt) innerhalb einer bestimmten Frist (3, 6 oder 
12 Stunden) einmal um sich selbst bewegt. 

Das Instrument wird bei stationären Maschinen zweck- 
mässig durch Kurbel oder Getriebe, im Eisenbahndienst jedoch 
durch eine Kautschukschnur, welche von der Fahrzeugachse 
aus durch den Wagenboden hindurchgeführt ist, in Thätigkeit 
gesetzt. Das Umsetzungsverhältniss der dabei zur Anwen- 
dung kommenden Schnurscheiben ist zweckmässig 1:2, so 
‘dass die am Apparat angebrachte Schnurscheibe halb so 
schnell rotirt wie die fahrende Achse. Die Bewegung der 
letzteren überträgt sich nun durch die Apparatscheibe auf 
ein Getriebe, bestehend aus drei Schnecken und drei Rädern 
mit 10 Zähnen, wobei die jedesmalige Umdrehung einer 
Schnecke ihr zugehöriges Zahnrad um einen Zahn weiter 
dreht, infolge dessen somit das letzte zehnzähnige Rad erst 
nach 1000 Umdrehungen der Apparatscheibe bezw. nach 
2000 Umdrehungen der Wagenachse sich einmal um sich 
selbst bewegt. Auf der Achse dieses letzten Rades ist eine 
herzförmige, symmetrische, excentrisch arbeitende Scheibe be- 
festigt, welche gegen das eine Ende einer Geradführung drückt, 
wobei dasselbe durch Federdruck stets am Umfange der Herz- 
scheibe erhalten wird. Der am anderen Ende dieser Führung 
angebrachte Schreibstift muss somit nach einmaliger Um- 
drehung der excentrischen Scheibe, d. h. nach 2000 Umdrehun- 
gen des Wagenrades einen Hin- und Hergang vollenden, 
mithin während 1000 Umdrehungen einmal vorwärts und 
während der nächsten 1000 Umdrehungen einmal zurück- 
schreiten, sofern die Herzscheibe genau symmetrisch construirt 
ist. Betrüge der ganze Hub derselben 50mm, so würden durch 
dieses Mass 1000 Umdrehungen gezählt sein, oder, hätte das 
Eisenbahnrad genau 3" Umfang, so würde der einmalige Hin- 
und Hergang des Schreibstiftes 6%" repräsentiren, der Hingang 
nämlich 3%” und das Zurückschreiten ebenfalls 3km, 

Der Schreibstift schreibt nun auf dem vorerwähnten Papier- 
streifen oder Papierkreise, wobei die Diagrammbreite genau 
dem Hube der Herzscheibe gleich gemacht ist bezw. dem- 
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selben entspricht. Bei seiner von dem Excenter bewirkten 
Bewegung ist es für die richtige Functionirung des Instru- 
mentes nun die Hauptsache, dass sein Vorschreiten und Zu- 
rückschreiten genau proportional‘ der Achsrotation erfolgt, 
mithin der vom Eisenbahnrade durchlaufene Weg genau im 
verjüngten Massstabe durch ihn aufgetragen wird, zu welchem 
Zwecke die Herzform der Scheibe eine besondere mathema- 
tische Construction erhalten hat. Hat nämlich das Eisen- 
bahnrad 10 Umdrehungen gemacht, so wird sich die Scheibe 
10 » 360 
2000. 
Schreibstift ist um ein kleines Stückchen bewegt worden; hat 
er 20 Umdrehungen gemacht, so ist selbstverständlich der 
Drehungswinkel 3,6 %; alsdann muss aber auch der Schreib- 
stift den doppelten Weg machen. Dies führt zu dem Schlusse, 
dass die beiden Umfangscurven der symmetrischen Herzscheibe 
die Eigenthümlichkeit haben müssen, dass ihre Radien genau 
proportional den Drehungswinkeln wachsen bezw. abnehmen 
müssen. Diese Curve ist nun die gewöhnliche archimedische 
Spirale, und es werden die Umfangscurven der Herzscheibe 
von zwei symmetrischen, sich durchschneidenden archimedi- 
schen Spiralen gebildet, die ihren gemeinschaftlichen Pol im 
Drehungsmittelpunkte der Scheibe haben und wovon die eine 
linksgewundene das Aufsteigen des Schreibstiftes bewirkt, 
während die andere rechtsgewundene das Zurückschreiten 
desselben herbeiführt. 

Infolge der Einschaltung dieser excentrischen Herzschei- 
benform in den Apparat wird nun genau der durchlaufene 
Weg oder die Rotationszahl der Achse wiedergegeben. Die 
Breite des Diagrammes oder auch die Hubhöhe des Excenters, 
welche nach dem Vorhergehenden 3%" Weg repräsentirt, wenn 
das Achsrad genau 3% Umfang hätte, kann deshalb in drei 
gleiche Theile getheilt werden, wovon jeder Theil 1km dar- 
stell. Das Eisenbahnrad hat nun aber unter normalen Ver- 
hältnissen im Mittel 3% Umfang, weshalb diese Einrichtung 
des Diagrammes für den Eisenbahnbetrieb mit drei Ringen 
gewählt wurde. Beträgt der Umfang ein wenig mehr oder 
weniger, so lässt sich das Instrument hierfür durch Abdrehen 
der beiden Antriebschnurscheiben bezw. durch Veränderlich- 
keit ihres Umsetzungsverhältnisses so genau justiren, dass 
trotzdem der Weg von 1 oder 3%" entsprechend der Rotations- 
zahl erreicht wird. 

Wegen der kreisförmigen Bewegung des Zeitmessers unter 
dem durch die Achsrotation geradlinig bewegten Schreibstifte 
entsteht nun das Bewegungsdiagramm auf dem erwähnten 
Papierstreifen oder auf der Papierscheibe, worin die Rotation 
der Achse genau nach Dauer, Intensität und Richtung indieirt 
ist. Die Fahrt bezw. andauernde Bewegung ist durch volle 
auf- und absteigende geschlossene Linien, die Ruhe durch 
wagerechte bezw. concentrische Unterbrechungen derselben 
dargestellt; die Geschwindigkeit ergiebt sich aus der Neigung 
der Diagrammlinie bezw. aus ihrer Gestalt, sofern ja infolge 
der Minuten- oder Zeiteintheilung auf den Diagramımen genau 
ersichtlich wird, wie viel Rotationen, oder welchen Weg die 
Achse in einer bestimmten Zeit gemacht hat. Der Wechsel 
in der Bewegungsrichtung ist durch Umkehr der Linie in der 
Diagrammbreite, oder durch zackige Formen an dem Dia- 
grammrande markirt. 

Wird der Papierstreifen oder Diagrammcarton so einge- 
stellt, dass der Schreibstift mit der vorgedruckten Tageszeit 
übereinstimmt, so ergiebt das Bild einen direct ablesbaren 
Rapport über die Bewegung der Achse mit genauer Angabe 
des Beginnes der Ruhe, der Richtung und Geschwindigkeit 
derselben. 

Im Eisenbahnbetriebe erhält man mit dem Instrumente 


um einen Winkel von = 1,5 gedreht haben und der 


ein übersichtliches, wahrheitsgetreues Bild der Gesammtfahrt 
eines Eisenbahnzuges mit allen darin vorkommenden Unter- 
brechungen und Modalitäten. 

Es ist aus demselben ersichtlich: 

1) die Ankunfts-, Aufenthalts- und Abfahrtszeit auf den 
einzelnen Stationen bis auf !/; Minute Schärfe; 

2) die Fahrgeschwindigkeit in zuverlässiger Messung durch 
Weg und Zeit; 

3) das zu schnelle oder langsame Einfahren des Zuges 
in Bahnhöfe, ebenso auch das Anfahren des Zuges bei der 
Abfahrt; wo bei ersterem auch ersichtlich wird, innerhalb 
welcher Entfernung vor den Bahnhöfen die Mässigung der 
Geschwindigkeit begonnen (man hat hierüber nur die Ge- 
staltung der Diagrammlinie für den Uebergang aus Fahrt in 
Ruhe zu betrachten); 

4) das zu schnelle Durchfahren der Bahnhöfe von Courir- 
und Expresszügen durch contrecurvenartige Ausbildung der 
Diagrammlinie an den betreffenden Stellen der durchlaufenen 
Längen; 

5) jede Unterbrechung der Fahrt vor Niveaukreuzungen, 
vor Haltesignalen, vor besonders gefährdeten Wegeübergängen 
bezw. überhaupt vor jeder gefährdeten Stelle der Bahn, wo- 
bei auch angegeben ist, wann, wo und wie bezw. wie lange 
dieselbe stattgehabt hat; 
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6) eine vollständige graphische Verzeichnung aller Ran- 
girbewegungen, Rangirzeiten und der dabei vorwärts und 
rückwärts durchlaufenen Längen. 

Sonach bietet dieser im Uebrigen sehr einfache Apparat, 
dessen mechanische Theile von jeder Complication frei sind 
und bei ihrer schleichenden Bewegung ohne nachtheiligen 
Verschleiss functioniren, alle diejenigen Angaben in übersicht- 
licher und gedrängter Form mit der nöthigsten Genauigkeit, 
welche bei Beurteilung einer Eisenbahnfahrt in Frage kommen 
Seine Anordnung in einem verschliessbaren Raume 
des Packwagens gestattet die Aufnahme zusammenhängender 
Fahrtbilder für durchgehende Schnellzüge auf 700 bis 00km 
Entfernung, beispielsweise für eine Tour Aachen—Berlin. 


können. 


Bei Anwendung eines Papierstreifens für das Diagramm würde 
nur ein Einstellen des Schreibstiftes bei Beginn der Fahrt, 
bei Anwendung eines ringförmigen Cartons noch ausserdem 
ein Umdrehen desselben nach 6 Stunden nöthig sein. 

Die vorgelegten Originaldiagramme und zwar für eine 
Secundärfahrt mit Rangirbewegungen, ferner für eine Per- 
sonenzugfahrt im localen Verkehr, und weiter für eine Schnell- 
zugfahrt Aachen—Berlin auf eine 30°@ im Durchmesser 
haltende Scheibe mit vorder- und rückseitlicher Beschreibung 
zeigten die in Vorgesagtem näher bezeichneten Angaben in 
exacter Darstellung. 


Mittheilungen. 
Die Mähemaschinen auf der Pariser Weltausstellung. 
Von Albert Wüst in Halle a/S. 
(Schluss aus No. 38.) 

4) Dampf-Mähemaschinen. Der Gedanke mit Dampf 
zu mähen ist überall da nahe gelegt, wo man schon zum 
Dampfpflügen übergegangen ist. Will man die Dampfkraft 
wie beim Pflügen durch Drahtseile auf die Mähemaschine 
übertragen, so wird man bei den anzuwendenden möglichst 
breiten Maschinen nicht nur Schwierigkeiten mit dem Um- 
wenden haben, sondern auch zwei Locomotiven oder ein 
umlaufendes Seil mit den nöthigen Ankerwagen, Seilwinden 
und Bedienungsmannschaften brauchen. In beiden Fällen 
stehen die Mittel in keinem Verhältnisse zum Zwecke, um 
so mehr, als die zum Pflügen verwendeten Locomotiven doch 
nur mit einem ganz kleinen Theile ihrer Kraft arbeiten 
könnten. 

Ein zweiter Weg zur Anwendung der Dampfkraft besteht 
darin, dass man, wie es Aveling & Porter aus Rochester 
in Paris zeigen, von einer Strassenlocomotive eine Mähe- 
maschine schieben lässt und dieselbe mittelst eines Krahnes 
vom Boden hebt, wenn man wenden will. Die ausgestellte 
Maschine hatte 3,66” Schnittbreite, leistet also bei doppelt 
so hoher Fahrgeschwindigkeit wie mit Pferden höchstens 
fünfmal so viel wie eine gewöhnliche Mähemaschine, oder so 
viel wie, zehn Pferde mit fünf Kutschern; dafür muss aber 
auch die Strassenlocomotive über das Feld transportirt werden, 
wozu sie etwa ebenso viel Triebkraft erfordert wie die 
Mähemaschine selbst, so dass man mit 16 bis 20 Pferdest. 
arbeiten muss, also kaum eine Ersparniss erzielen kann; bei 
Betriebsstörungen aber in derselben Zeit fünfmal so viel 
Arbeitsverluste hat wie bei einer von Pferden gezogenen 
Mähemaschine. 

Im Gegensatze zu den Dampf-Mähemaschinen mag eine 
— nicht ausgestellte — in Wien gebaute und auch in Deutsch- 
land patentirte Hand-Mähemaschine erwähnt werden, welche 
240 M kostet und eher weniger leisten wird als eine Sense, 
also gar keine Existenzberechtigung hat. 

5) Getreide-Mähemaschinen mit Bindevorrich- 
tung. Da man für jeden Mäher ungefähr eine Person zum 
Aufbinden braucht, so verdoppelt eine gute selbstbindende 
Maschine beinahe die Menschen- und Lohnersparniss und 
bietet noch den Vorzug, dass sehr reifes Getreide weniger 
Körner verliert, weil es nicht so oft herumgeworfen werden muss. 

Dass Bindevorrichtungen nicht einfach werden können, 
ist klar, und man war deswegen auch nicht sehr erstaunt, 
dass Walter A. Wood seine in Wien im Jahre 1875 aus- 
gestellte Bindevorrichtung selbst noch als zu wenig sicher 
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für die Praxis erklärte. Seit damals haben sich Erfinder und 
Fabrikanten eifrig mit den Bindevorrichtungen beschäftigt 
und man suchte Eisendraht, Schnur und Stroh zum Binden 
zu verwenden. Draht lässt sich zusammendrehen und ge- 
stattet deswegen die einfachsten Constructionen, hat aber den 
Nachtheil, dass ein kleines Stück desselben im Futter ein 
Thier tödten oder schwer erkranken lassen kann. Um das 
Abbrechen kleiner Drahtstücke zu vermeiden, werden die 
Drahtbänder nicht aufgedreht, sondern mit Scheeren durch- 
geschnitten, welche gleichzeitig den Draht festhalten, bis man 
ihn weglegen will, also den Durchgang desselben durch die 
Dreschmaschine fast unmöglich machen. 

Schnur erfordert eine nicht leicht auszuführende Knoten- 
bildung, und die Mähemaschinen mit Schnurbindern sind bis 
jetzt noch allen Concurrenzen ausgewichen. 

Stroh endlich bietet die meisten Schwierigkeiten, und 
Strohbinder dürften bis jetzt wol nur in Patentschriften 
bestehen. 

In Paris waren ein amerikanischer und ein englischer 
Schnurbinder und fünf amerikanische und ein englischer Draht- 
binder ausgestellt. Bei jeder Maschine war die Construction 
verschieden, und ohne sehr viele Skizzen ist eine eingehende 
Beschreibung auch nur einzelner derselben unmöglich. Um 
jedoch eine Idee von der Wirkungsweise der bis jetzt allein 
arbeitsfähigen Drahtbinder zu geben, mögen die zwei be- 
kanntesten und wahrscheinlich auch besten von Walter A. 
Wood und von Me Cormick herausgegriffen werden. 

Bei beiden Maschinen liegt — vom Kutschersitze aus 
betrachtet — links von der Deichsel die Mähe- und rechts 
die Bindevorrichtung. Das Getreide wird wegen Raummangel 
nicht durch die bei gewöhnlichen Mähemaschinen gebräuch- 
lichen Rechen oder Zubringer, sondern durch einen Haspel 
mit horizontaler Welle zugeführt, der in langem Getreide 
leichter Körner ausschlägt. Statt auf einen festen Tisch 
wird das Getreide auf ein endloses Tuch gelegt, welches es 
gegen die Bindevorrichtung hinführt, durch einen Elevator 
heben und auf einen Bindetisch fallen lässt, wo es zwei 
Pressarme zu einer Garbe zusammendrücken, während ein 
dritter (Bindearm) einen Draht um die Garbe zieht, der 
zusammengedreht und abgeschnitten wird, um dann die fertige 
Garbe vom Tische auf den Boden werfen zu lassen. 

Bei der Wood’schen Bindevorrichtung hat man nur einen 
Draht auf einer gespannten Welle, dessen Ende im Kopf des 
Bindearmes festgeklemmt ist. Dieser Draht wird durch eine 
Drehbewegung des Bindearmes um die Garbe geschlungen, 
dann werden beide Enden durch die Pressarme in ein Rad 
im Bindekopf eingeführt, durch ein rotirendes Messer ab- 
geschnitten und durch Drehung des Rades zusammengedreht. 
Die gebundene Garbe wird durch einen Pressarm fortgeworfen, 


wobei sie erfahrungsmässig auf die Aehren fällt und bei sehr 
reifem Getreide leicht Körnerverluste herbeiführt. Das Fest- 
klemmen des Drahtes kann unter ungünstigen Verhältnissen, 
namentlich bei starker Drahtspannung, zu einem Ausreissen 
führen, während bei ganz festem Klemmen der Draht reissen 
kann, weil bei allerlei Biegungen desselben trotz grosser 
Spannung am einen Ende doch die Spannung am anderen 
Ende so klein sein kann, dass sie nicht hinreicht, mehr Draht 
von der Rolle abzuziehen und dadurch die Spannung an der 
gefährdeten Stelle zu vermeiden. 

Bei der Bindevorrichtung von Me Cormick fährt der 
Ständer mit den drei Armen auf dem Bindetische hin und 
her, und von zwei zusammengedrehten Drähten ist je einer 
über und einer unter dem Bindetische auf eine gespannte 
Rolle gewickelt, während das dazwischen liegende Stück über 
eine Rolle an der Spitze des Bindearmes geht. Die beiden 
Pressarme bilden die Garbe, der Bindearm umschlingt sie 
mit dem Drahte, geht unter den Tisch und legt ein Draht- 
ende in die Zahnlücken zweier als Scheeren wirkender Stirn- 
räder, während sich das andere Drahtende schon in der 
gegenüber befindlichen Zahnlücke befindet. Drehen sich jetzt 
die Räder, so werden die Drähte über und unter denselben 
zusammengedreht und schliesslich abgeschnitten, weil ein Rad 
gegen das andere etwas voreilt. Wenn sich nun die Press- 
arme wieder öffnen und der Armständer zurückfährt, so wird 
auch die Garbe zurückgeschoben und verdrängt die vom 
letzten Binden noch auf dem Tische liegende, so dass sie 
auf den Boden fällt. Der schwache Stoss und: die geringe 
Fallhöhe vermindern Körnerverluste, und die Nachgiebigkeit 
des Drahtes an seinen beiden Enden macht Brüche desselben 
unwahrscheinlich. 

Beide Maschinen erfordern als Bespannung drei Pferde, 
während bei gewöhnlichen Maschinen zwei ausreichen. Bei 
einem Preise von etwa 500 A für den Bindeapparat und bei 
dem nicht unbedeutenden Drahtverbrauche und anderen mit 
der Bindemaschine verbundenen Unkosten stellt sich augen- 
blicklich das Maschinebinden noch nicht oder nicht merklich 
billiger als das Handbinden, da aber jede Ernte neue Ver- 
besserungen bringt, so wird man — wenigstens bei Arbeiter- 
mangel — bald mit einer einzigen Maschine mähen und 
binden und wird ebenso die Pariser Ausstellung von 1573 
als die Einführungszeit der selbstbindenden Mähemaschinen 
betrachten können, wie die Londoner Ausstellung von 1851 
als die für Getreide-Mähemaschinen überhaupt. 


Fäcalreservoir mit Absorptionsvorrichtung und fester 
Entleerungsleitung. 
Von Eugen Schleh. 
(Vorgetragen in der Sitzung des Cölner Bezirksvereines vom 
10. Februar 1879.) 

Die Beseitigung der menschlichen Auswurfstoffe und der 
Haushaltungsabfälle beschäftigt heute in erster Linie die Be- 
hörden, deren Aufgabe es ist, die endlich zur Geltung ge- 
kommenen' Prineipien einer vernünftigen und vorsorgenden 
Gesundheitspolizei auszuführen und zu überwachen. 

Die Wissenschaft, welche die klaren Beweise geliefert, 
dass das System der jahrhundertelangen Bodenvergiftung und 
Luftverpestung sich immer mehr rächt, ist ebenfalls auf das 
eifrigste bemüht, Mittel und Wege zu finden, wie den be- 
stehenden Uebelständen am besten abzuhelfen sei. Eine An- 
zahl der ersten wissenschaftlichen Kräfte beschäftigt sich 
eingehend mit dieser Frage, und trotzdem giebt es wol kein 
Gebiet, auf dem eine grössere Meinungsdifferenz besteht. 
Ausgerüstet mit einer Fülle von Erfahrungen, Analysen und 
Gutachten, bekämpfen sich die wissenschaftlichen Gegner, und 
es werden noch Jahre vergehen, bis eine allgemein anerkannte 
und richtige Methode der Entfernung der Abfall- und Aus- 
wurfstoffe aus den Städten sich Bahn gebrochen hat. 

Heute stehen Canalisation und Abfuhr in ihren ver- 
schiedenen Modificationen, vertheidigt von der einen Seite, 
geschmäht von der anderen, sich feindlich gegenüber. 

Man kann wohl sagen, dass die meisten Städte mit nur 
wenigen Ausnahmen sich in einem elenden Zustande gegen- 
über den heute geltenden Ansichten einer rationellen Gesund- 
heitslehre befinden. Am meisten leiden unter diesen Zu- 
ständen die älteren engen und winkelig gebauten, am dichtesten 
bevölkerten Städte; sie sind am meisten durch die jahr- 
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hundertelange Vergiftung des Untergrundes gefährdet und 
bieten die grössten Schwierigkeiten für die Einrichtung neuer, 
besserer Gruben, Canäle u. s. w. 

Es scheint überflüssig, an die wirklich barbarischen Zu- 
stände zu erinnern, die heute selbst in sehr grossen Städten 
noch existiren. 

Die erste Consequenz der langjährigen Vernachlässigung 
war die Infiltration von Jauche in die Brunnen dicht be- 
völkerter Städte. Diesem Uebel konnte durch Wasserleitungen 
abgeholfen werden, nicht aber der Gefahr, auf einem durch 
und durch infieirten Grund und Boden zu wohnen und den 
giftigen Exhalationen Tag für Tag ausgesetzt zu sein. Die 
Zahl der Städte, die, in richtiger Würdigung der ihren Be- 
wohnern drohenden Gefahren, Verbesserung des Bodens und 
der Luft durch eine bessere Entfernung der Fäcalstoffe an- 
streben, ist eine sehr grosse. Wenn bis jetzt nur eine ver- 
hältuissmässig kleine Anzahl von Communen diesen Zweck 
erreicht hat, so liegt der Grund weniger in der Furcht vor 
den allerdings oft enormen Kosten, die eine rationelle Anlage 
erfordert, als in der grossen Unsicherheit, die bezüglich der 
Ansichten über Zweckmässigkeit und Ausführbarkeit der einen 
oder anderen Methode bei den Fachleuten herrscht. 

Ueberblickt man die heute bestehenden Verhältnisse und 
die in Frage kommenden Systeme der Entfernung der Abfall- 
und Auswurfstoffe, so erkennt man bald die Schwierigkeiten, 
die einer einfachen Lösung dieser ersten und wichtigsten Auf- 
gabe der Gesundheitslehre entgegenstehen. 

Die wol noch am häufigsten bestehende Einrichtung ist 
die der Senken oder Thürme, welche die Fäcalien aufnehmen 
und zu ”/ıo an den Boden, das Grundwasser und die Brunnen 
abgeben; was nach einer bestimmten Zeit noch nicht ver- 
sunken ist, wird auf irgend eine Weise, meist durch Aus- 
schöpfen mit Schöpfgefässen, entfernt und abgefahren. Es 
kann nicht leicht eine verderblichere Einrichtung erdacht 
werden als die eben beschriebene, und strebt man auch nach 
Kräften, diese Einrichtung, wo sie besteht, aus Mangel an 
etwas Besserem in die sog. Grube umzuwandeln. Diese sog. 
dichten Gruben mögen wol auf dem Continent die vor- 
herrschende Einrichtung sein. Sie bestehen aus einem dichten 
Mauerwerk mit Cementverputz, sind gewölbt oder auch nur 
gedeckt und befinden sich meist in oder neben dem Keller. 
Sie werden je nach Bedürfniss entleert und fassen je nach 
Grösse den Auswurf der Hausbewohner für 1 bis 10 Jahre. 
Die Entleerung geschieht entweder mittelst Ausschöpfens und 
Abfuhr, oder mittelst sog. geruchloser Abfuhr, entweder durch 
Pumpen oder auf pneumatischem Wege, auch mittelst Dampf- 
pumpen. Von der vorhergenannten Einrichtung unterscheiden 
sich diese Gruben nur dadurch, dass die flüssigen Theile 
länger darin erhalten werden als in den Senken, doch geht 
auch ein grosser Theil der gelösten Fäcalien durch das Mauer- 
werk in den Boden, und die Exhalationen in die Luft sind 
ebenso belästigend und gefährlich wie bei den Senken. 

Verbesserungen oder Aenderungen gegen frühere Verhält- 
nisse sind bei diesen beiden Methoden höchstens bezüglich der 
Abfuhr zu verzeichnen. Viele englische und mehrere grosse 
Städte des Continents, soweit sie in der Nachbarschaft eines 
Flusses liegen, besitzen ausgezeichnete Canalisation mit 
Wasserspüleinrichtung der Closets und damit die grösstmög- 
liche Reinlichkeit und Annehmlichkeit, die überhaupt zu er- 
reichen ist. Die Fäcalstoffe werden, falls ein richtiges Canal- 
netz und genügendes Wasser zur Spülung vorhanden ist, rasch 
und möglichst geruchlos aus der Stadt entfernt, um dann in 
einen Fluss oder Bach abzufliessen. Dieses vom sanitären 
und ästhetischen Standpunkte vollkommene System hat indess 
die entschiedensten Gegner, denen sich in neuerer Zeit die 
leitenden Regierungsbehörden, z. B. in Preussen, angeschlossen 
haben. Es mag dahingestellt sein, ob und welche Incon- 
venienzen es hätte, wollte man systematisch sämmtliche 
Abfall- und Auswurfstoffe, wo es nur irgend angeht, den 
Flüssen oder Bächen übergeben. Wenn einerseits die Feinde 
dieser Art der Säuberung der Städte auf die exceptionellen 
Fälle der Verunreinigung der Seine und Themse hinweisen, 
so lassen sich gegen die daraus gezogenen Consequenzen 
ebenso viel Gründe ins Feld führen wie gegen die Ansicht 
der Anhänger, welche die dauernde Verunreinigung der Flüsse 
überhaupt leugnen. 

Theils die Bedenken, die eine fortwährende Flussverun- 
reinigung erweckt, theils der Umstand, dass viele Städte an 
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wasserarmen, oder überhaupt nicht an Flüssen gelegen sind, 
hat zu einer anderweitigen Vernichtung der Canalwässer An- 
stoss gegeben: der Berieselung. Die Canalwässer werden 
meist durch maschinelle Einrichtungen gehoben und ab- 
wechselnd auf Ländereien geleitet, wo infolge der guten 
Düngung eine erstaunliche Vegetation sich entwickelt. Ueber 
den Werth oder Unwerth dieser Einrichtung ein Urteil zu 
fällen, dazu sind die Versuche noch zu neu. Es widersprechen 
sich auch in diesem Punkte die Ansichten der Sachver- 
ständigen. Locale Verhältnisse, Beschaffenheit des Bodens, 
die grossen Anlagekosten kommen in erster Linie in Betracht, 
es bleibt aber trotz aller entgegenstehender Schwierigkeiten 
für die Verhältnisse mancher grossen Stadt anscheinend nach 
dem heutigen Stande der Städtereinigungsfrage kaum ein 
anderes Mittel übrig. Man kann sich jedoch der Ansicht 
nicht verschliessen, dass die Ueberleitung so bedeutender 
Mengen Canaljauche auf verhältnissmässig zu kleine Punkte 
durch allmälige Verderbniss des Grundwassers von den aller- 
bedenklichsten Folgen sein kann. 

Mit dieser Einrichtung concurrirt für grosse Städte das 
System des Capitän Liernur; dieses besteht in einem Netz 
von eisernen Röhren, die nach verschiedenen Sammelbehältern 
münden. Durch Luftverdünnung dieser Behälter werden 
sämmtliche in den Aborten befindlichen Stoffe ausgesaugt und 
abgefahren. Auch über dieses System sind die Ausichten 
sehr getheilt. Der Haupteinwurf, dem es zu begegnen hat, 
ist die kostspielige und complicirte maschinelle Einrichtung. 
Ideal ist diese Art der Entfernung der Auswurfstoffe ohne 
‘Zweifel das Vollkommenste, was bisher in Vorschlag kam; 
ihre praktische Ausführbarkeit wird jedoch von Ingenieuren 
und Baumeistern sehr in Frage gestellt. 

Als ein weiteres Bestreben, Luft und Boden der Städte 
gesund zu machen, ist das sog. Tonnensystem anzusehen. 
Kleine eiserne Gefässe, deren Inhalt nur auf einen mehr- 
tägigen Gebrauch berechnet ist, sind so aufgestellt, dass sie 
leicht entfernt oder umgewechselt werden können. Diese 
Einrichtung hat bis jetzt nur sehr geringen Eingang gefunden. 
Die Unbequemlichkeit des often Wechselns, die Unmöglichkeit 
der Aufstellung in vielen Bauten haben trotz der verhältniss- 
mässigen Reinlichkeit einer allgemeinen Verbreitung entgegen- 
gestanden. 

Ebenso wenig konnten sich die Erdelosets einbürgern, 
weil sie gleichfalls ein zu oftes Wechseln und die damit ver- 
bundenen Unbequemlichkeiten bedingen. Das Erdeloset kann 
als Tonnensystem betrachtet werden und beruht seine Wirkung 
auf die Absorptionsfähigkeit der Ackererde. 

Die Einrichtung ist ungefähr folgende: 

Unter dem Closetsitz befindet sich ein Kübel oder Gefäss. 
Nach dem Gebrauche wird mit einer Schaufel oder sonstigen 
Vorrichtung so viel Erde nachgeschüttet, dass die Fäcalien 
vollkommen bedeckt sind. Man hat zu diesem Zwecke noch 
besondere Schüttvorrichtungen construirt, welche die Erde, 
ähnlich wie beim Watercloset, ausstreuen, indem man ein 
Ventil aufzieht. Hr. Dr. Passavant in Frankfurt a/M. hat 
eine Leitung vom Dachboden zu jedem Öloset geführt und 
in deri»Weise angeordnet, dass durch Ziehen eines Schiebers 
die nöthige Erde herausfällt. 

Verschiedene medieinische Zeitschriften haben ungefähr 
folgendes Urteil über die Erdelosets gefällt: 

1) Die Erdelosets sind sehr wirksam und wie es scheint 
vom sanitären Standpunkte durchaus zu empfehlen; 

2) ihre Anwendung eignet sich hauptsächlich für Dörfer 
und kleine Städte, wo sich jeder die nöthige Erde nicht weit 
zu holen braucht; | 

3) für Städte werden sie als nicht allgemein durchführbar 
angenommen, da man mehr an Material erst müsste herein- 
schaffen, als man sonst an festen Fäcalien herauszuschaffen hat; 

4) schliesslich müssen dann die Fäces sammt der Erde 
abgefahren werden, da die nochmalige Benutzung der Erde, 
die also alles aufgesogen hat, wie man von verschiedenen 
Seiten vorgeschlagen, doch wol nicht möglich ist. 

Tonneneinrichtungen, welche gestatten, ein auf Rädern 
befindliches Fass am Gebrauchsorte aufzustellen und nach der 
Füllung abzufahren, kommen für Städte schon deswegen nicht 
in Betracht, weil der zum Aufstellen und Abfahren nöthige 
Raum nur selten vorhanden ist. 

Gegenüber diesen theils mangelhaften, theils wegen localer 
Verhältnisse oder anderer Gründe unausführbaren Systemen 
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habe ich mich bestrebt, eine Einrichtung herzustellen, die bei 
verhältnissmässiger Billigkeit sowol diejenigen Ansprüche er- 
füllt, die vom Standpunkte der Hygiene heute mit vollem 
Rechte gestellt werden, als auch auf die Verhältnisse be- 
stehender Städte besondere Rücksicht nimmt. 

Ein absolut dichtes, aus Eisen bestehendes Reservoir mit 
Deckel ist ringsum mit einer Schicht von Asphalt umgeben, 
die absolut undurchdringlich ist und eine -unberechenbare 
Dauer gewährt. In dieses Reservoir geht das Fallrohr aus 
den Etagen, welches in ein kleines eisernes Gefäss, das stets 
gefüllt ist und dadurch den Inhalt des Reservoirs absperrt, 
mündet. Die Absperrung selbst wird durch stets frische 
Fäces gebildet, so dass der Ueberfluss in das Reservoir ab- 
fliesst. Diese Einrichtung kann in soweit mit einem Tonnen- 
system verglichen werden, als durch stete Erneuerung des 
Abschlusses eine Gährung der Fäces nicht eintritt. Ein Rohr 
zum Abziehen des Reservoirinhaltes geht ebenfalls luftdicht 
bis fast auf den Boden des Reservoirs und setzt sich durch 
das Haus, Hof oder Keller in schräger Richtung bis durch 
die Frontmauer des Hauses fort, wo es, mit einer Ver- 
schraubung verschlossen, hinter einer kleinen Thür, ähnlich 
wie ein Hydrant, mündet. Durch dieses feststehende Rohr 
wird der Inhalt des Reservoirs auf pneumatischem Wege oder 
durch Dampfpumpe entfernt und gewährt den grossen Vor- 
theil, dass die Hausbewohner nicht im Geringsten durch die 
Entleerung belästigt werden; diese geschieht sogar ohne 
Benachrichtigung der Hausbewohner und ohne dass Jemand 
der Bedienungsmannschaft der Entleerungsapparate das Haus 
zu betreten braucht. 

Ein ferneres engeres Rohr mündet einerseits in den 
oberen Theil des Reservoirs, andererseits in ein oder mehrere 
Gefässe, welche theils mit Schwefelsäure theils mit billigen 
Metallsalzen gefüllt sind. Aus diesem Rohre entweichen 
sämmtliche Gase, die durch die Gährung der Excremente 
sich entwickeln und treten unter einem ganz geringen Druck 
in die genannten Chemikalien, wo Ammoniak und Schwefel- 
wasserstoff gebunden und die übrigen Gase in einer Weise 
desorganisirt werden, dass sie vollkommen unschädlich und 
geruchlos entweichen können. Man leitet sie in einen Kamin 
oder in eine Röhre bis über das Dach, doch ist dies nicht 
absolut nöthig. Die Füllung dieser Desinfieirgefässe geschieht 
nur selten und ohne jede Belästigung, da der Inhalt lange 
seine Wirksamkeit behält. 

Die gesammelten Gase können auch durch Verbrennung 
vernichtet werden, und ist hierbei sowol wie bei der Ein- 
leitung in Chemikalien ein Zusammenfassen aus mehreren 
Reservoiren möglich. 

Die Herstellung eines absolut dichten Fäcalbehälters ist 
bis heute wohl nur als Seltenheit erreicht worden. In der 
That ist das beste Mauerwerk mit Cementverputz auf die 
Dauer nicht dicht und undurchlassend. Uebrigens würde 
auch absolute Dichtigkeit nach unten, wenn sie auch erreicht 
wäre, keineswegs den berechtigten Ansprüchen an ein besseres 
System der Aufbewahrung und Abfuhr der Fäces genügen; 
es würde die Infiltration von Jauche in den Boden ver- 
hindern, nicht aber das Entweichen der Gase in die Luft. 
Nur der vollständigste Abschluss der sich zersetzenden 
Exceremente von der Atmosphäre schützt die menschliche Ge- 
sundheit vor der langsamen Vergiftung durch die verdorbene 
Luft unserer Häuser, Höfe und Strassen und vor einer mög- 
lichen Uebertragung von Krankheiten durch Cloakenstoffe. 

Dieses Ziel ist durch das vorgeschlagene System voll- 
kommen erreicht. 

Nach genauen Untersuchungen entwickelt ein Cubikmeter 
Grubeninhalt in 24 Stunden folgende Gasmengen: 

6198 Kohlensäure, (Dr. Lents Referat)*) 
1155 Ammoniak, 
25 Schwefelwasserstoff, 
415% andere kohlenstoffhaltige Verbindungen 
Grubengas, Fettsäuren u. 8. w. 

Für den Geruchssinn am wahrnehmbarsten sind Schwefel- 
wasserstoff, Ammoniak und einige flüssige organische Ver- 
bindungen, die noch nieht genau untersucht sind. 

Strömt dieses Gasgemisch unter einem Druck von 3 bis 
4 Zoll Wasser, der durch die Absperrung des Fallrohrs er- 


wie 


*) „Correspondenzblatt des Niederrheinischen Vereines für öffent- 
liche Gesundheitspflege.* Band VI, 1877, No.7, 8, 9. 


reicht wird, zuerst in ein Gefäss mit Eisen- oder Mangan- 
salzen, so wird es schon geruchlos in ein zweites Absorptions- 
gefäss mit concentrirter Schwefelsäure eintreten, wo die letzte 
Spur von Ammoniak gebunden und die organischen stinkenden 
Gase zersetzt werden. 

Die Preise der anzuwendenden Chemikalien sind sehr 
gering und die Beaufsichtigung ist eine sehr einfache, und 
es wird diese Einrichtung bei grösseren Städten durch den 
Werth der gewonnenen Ammoniaksalze ausser den Kosten 
der Desinfeetion auch einen Theil der Abfuhrkosten decken. 

Die Einrichtung dieses Systems giebt ferner die Möglich- 
keit, mit Umgehung aller Absorptionsvorrichtungen die 
stinkenden Gase durch Verbrennen auf eine radicale Weise 
zu beseitigen. Man kann dies in kleinem Massstabe in be- 
sonderen, nach Art der Bunsen’schen Brenner construirten 
Lampen mittelst Gas oder Petroleum, oder bei grösseren 
Quantitäten durch ein brennendes Kohlenfeuer erreichen. 

Die erste Bedingung für die gute Wirksamkeit der Ein- 
richtung ist eine geregelte Abfuhr. 

Es ist bekannt, dass diese Art von Geschäft an so vielen 
Orten mit der grössten Unregelmässigkeit und Belästigung 
der Hausbewohner verbunden ist. Man hat durch Anwendung 
von Luftpumpen mit Hand- oder Dampfbetrieb und durch 
Legen von Schläuchen oder zusammengeschraubten Rohren 
Verbesserungen in der Art der Entfernung der Fäcalstoffe 
angestrebt und eingeführt. In vielen Fällen reichen jedoch 
die nöthigen Apparate nicht aus, und in manchen Städten 
mit Abfuhr wird nachweislich nur ein geringer ‚Procentsatz 
der abzufahrenden Stoffe wirklich auf diese Weise entfernt; 
der Rest versinkt oder wird anderweitig entleert. Die Ver- 
schiedenheit der Gruben, die schlechte Organisation des Ab- 
fuhrwesens, die mühsame und langdauernde Arbeit des Aus- 
pumpens macht die jetzt gebräuchliche Art der Abfuhr 
keineswegs zu einem zufriedenstellenden Institut. 


(Schluss folgt.) 


Briefe an die Redaction. 


Stolberg, den 17. September 1879. 
Geehrte Redaction! 


Auf den Brief des Hrn. Stöckmann in No. 37 d. W. 
muss ich folgendes erwidern: 

In meinen Berichten habe ich behauptet, dass 10,75 Ge- 
wichtsprocent Kohlensäure in den Gasen eines Siemens- 
schen Generators einem guten Gange nicht entsprächen, da 
es für 4 Volumenprocent mithin etwa 6 Gewichtsprocent schon 
kaum der Fall sei. Ich erinnere mich dagegen nicht, von 
einem Kohlensäuregehalt von 6 Volumenprocent gesprochen 
zu haben, und ist es ebenfalls nieht die in der bekannten 
Broschüre angegebene Durchschnittszahl der Stöckmann- 
schen Analysen. Den eigenen Zahlen des Hrn. Stöckmann 
scheint daher dasselbe Loos wie dem Namen des „süd- 
deutschen Technikers“ geworden zu sein. 

Was aber die 4 Volumenprocent betrifft, halte ich meine 
Behauptung nicht etwa aus „blindem Glauben“, sondern auf 
den Katechismus der Praxis gestützt aufrecht, und zwar aus 
folgenden Gründen. 

Schon im Jahre 1869 hat Krans, Professor der Metal- 
lurgie zu Löwen, in einem bekannten Werke: „Etude sur le 
four ä gaz de M. Siemens“, S. 39, als Zusammensetzung der 
Gase in den Spiegelfabriken von Saint-Gobain angegeben: 


Kohlenoxydgas . 24,2 
‚Wasserstoff a. rk. 0.2 
Kohlenwasserstoff (CH,) . 2.2 
Kohlensäure » 4,2 
Stickstoff. 61.2 


Seitdem hat man Fortschritte gemacht und das Verhält- 
niss 4,2 für © O3 zu stark gefunden, um die grösste praktisch 
zu erhoffende Kohlenersparniss zu erzielen. Ich stelle dem 
Hrn. Stöckmann auf Verlangen zahlreiche diesbezügliche 
Analysen zur Verfügung. Ein solches Beweismaterial gehört 
aber nicht in diese Spalten. 

In manchen Hütten sind so günstige Resultate nicht zu 
erzielen, weil das richtige Verhältniss zwischen Generator 
und Feuerstelle nicht von vorn herein getroffen worden ist. 
Man zieht dann einen kleinen Kohlenverlust den Zinsen und 
Amortisationskosten einer Umänderung vor. In solchen Fällen 
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darf man aber die Feuerung nicht zu einem Vergleiche mit 
einem neuen System benutzen. 
Hochachtungsvoll 
A. de Boischevalier. 


Mit den beiderseitigen Erklärungen der Herren Cor- 
respondenten halten wir die betr. Frage für die Wochenschrift 
für erledigt. Die Red. 


Notizen. 


Metall-Stopfbuchse von W. Steding. — Die Packung 
wie die beistehende Fig. 1 zeigt, 


Fig. 1. 


der Stopfbuchse besteht, 


aus zwei oder mehreren zweitheiligen Metallringen a, a und 
aus einem dieselben umgebenden elastischen Dichtungsmaterial 
(für hohe Temperaturen Asbestpackung), welches die Metall- 
ringe an die Stange presst und zugleich die Fugen derselben 
verschliesst. Mit der einen Hälfte der Metallringe sind je 
zwei Blechstücke db, b verbunden, welche beim Zusammen- 
setzen der Stopfbuchse die Ringe zusammenhalten und in der 
Folge das Eindringen von Dichtungsmaterial in die Fugen 
der Metallringe verhindern. Ein Fir. 2 

Stift e, Fig. 2, sorgt dafür, dass a 
die Fugen der beiden Ringe um ) 
90% versetzt sind. Das Nach- 
ziehen der Stopfbuchse geschieht 
durch Drehen des zweitheiligen, 
mit Gewinde und Sechskant ver- 
sehenen Ringes d, wodurch der 
geschlossene Ring e derart fort- 
geschoben wird, dass er das 
Dichtungsmaterial stärker zu- 
sammenpresst. Der Ring e wird 
hierbei durch eine oder zwei 
Schrauben / verhindert, an der 
Drehung theilzunehmen und wird 
aussen durch den Stopfbuchsendeckel g und innen durch den 
zweitheiligen Ring Ah geführt. 

Besondere Vortheile dieser Stopfbuchse bestehen darin, 
dass dieselbe bei eintretenden Undichtigkeiten nachgezogen 
werden kann, weniger Reibungsverluste verursacht als Metall- 
stopfbuchsen, welche ein Nachziehen nicht gestatten, und bei 
vollständigem Defeetwerden der Dichtungsringe in kurzer Zeit 
ohne Losnahme des Kreuzkopfes mit neuen Dichtungsringen 
oder auch mit jedem anderen Dichtungsmaterial verpackt 
werden kann. 


Die Festschrift, „Führer durch Hamburg und nächste 
Umgebung“, welche den Theilnehmern der diesjährigen Haupt- 
versammlung überwiesen wurde und reichhaltige Mittheilungen 
über die baulichen und industriellen Anlagen Hamburgs bringt, 
ist zum Preise von 2 # durch den Buchhandel zu beziehen. 


rn” 


WOCHENSCHRIFT 


DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
—_— 
1879. Berlin, Sonnabend den 4. October. No. 40. 
Inhalt: Zum Mitglieder - Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
XX. Hauptversammlung des Vereines. — Aachener Bezirksverein. 
— Fäcalreservoir mit Absorptionsvorrichtung. (Fortsetzung.) — 


— Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 
L. Leitzmann, Ingenieur in Freiburg i/B. 


Berliner B.-V. 
(638). 
Bergischer B.-V. Apel, techn. Direetor der Pulverfabrik von 
Wolff & Co. in Bomlitz bei Walsrode (1971). 
_ Frankfurter B.-V. W. Stavenhagen, Ingenieur in Halle 
a/S. (1289). 
Lenne-B.-V. 
schlesien (1218). 
Keinem B.-V. angehörend, E. Enzmann, Ingenieur bei 
A. Goede in Berlin N., Chausseestr. 32 (374). 
Neue Mitglieder. 
Zweigverein für Eisenhüttenwesen. 


Scheele, Bauinspector in Neustadt in ÖOber- 


Chelius, Ober-Inge- 


nieur in Unterwellenborn (191). — Kutscha, erzherzogl. Gewerks- 
Inspector in Teschen (2284). — Otto Liebrecht, Ingenieur in 
Wickede a/Ruhr (8769). — Oelwein, erzherzogl. Hüttenmeister in 


Trzynietz bei Teschen (3770). 
Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3769. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Berliner Bezirksverein: Mittwoch, 
Architektenhaus, Wilhelmstr. 92/93. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds, 
7!s Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 5. October, Nachm. 
5 Uhr, Coblenz, Cafe Herrmann. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. S Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse, 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein: Sonntag, 12. Octbr., 
Nachm. 1 Uhr, Bernburg, Cafe Zimmermann. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


S. October, Abds. S Uhr, 


Zwanzigste Hauptversammlung des Vereines. 
Am 25. bis 28. August 1879 in Hamburg. 
(Fortsetzung aus No. 39.) 

Als Einleitung in die Verhandlungen gab zunächst der 
Director des Vereines, Hr. Dr. Grashof aus Karlsruhe, einen 
kurzen Ueberblick über die Verhältnisse und die Thätig- 
keit des Vereines im letzten Jahre. Unter Hinweis 
auf den in-der Wochenschrift bereits veröffentlichten ausführ- 
lichen Jahresbericht wies der Vortragende darauf hin, dass 
augenblicklich, wo der Verein sich über fast das gesammte 
Deutschland erstrecke, die Zunahme seiner Mitgliederzahl nur 
eine schr allmälige sein könne; im vergangenen Jahre sei sie 
um 150 auf 3640 gestiegen. Das Bestreben des Vereines, 
seine Mitglieder zu engeren Verbänden oder Vereinen zu- 
sammenzuschliessen, gehe immer mehr seiner Verwirklichung 
entgegen, denn die Zahl der Mitglieder, welche keinem Be- 
zirksvereine angehöre, betrage jetzt kaum noch 25 pCt. 
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Hinsichtlich der finanziellen Lage des Vereines könne 
man sagen, dass Einnahmen und Ausgaben sich jetzt einiger- 
massen deckten und das Vermögen des Vereines (rund 
21000 # einschliessl. des Inventariums) nur ganz unmerklich 
zugenommen habe. Der Abschluss würde ein günstigerer ge- 
wesen sein, wenn die an die Herausgabe der Wochenschrift 
geknüpften Erwartungen, dass deren Herstellungskosten durch 
den Erlös für Anzeigen und Beilagen gedeckt werden würden, 
sieh schon bewabrheitet hätten. Augenblicklich verlange die 
Wochenschrift noch einen namhaften Zuschuss, doch sei eine 
Besserung dieser Verhältnisse von der veränderten Organi- 
sation zu erwarten, die es dem Techniker wünschenswerth 
machen wird, die Wochenschrift zu technischen Anzeigen zu 
benutzen. Schon im letzten Jahre habe die Einnahme aus 
den Anzeigen 2000 A mehr betragen als im Jahre vorher. 

Die vorige Hauptversammlung habe dem Vorstande die 
Ausführung mehrerer Beschlüsse übertragen. 

Zunächst sei die Angelegenheit der Errichtung von 
Prüfungsanstalten für Baumaterialien und die Classification 
von Eisen und Stahl in Bezirksvereinen vorberathen, 
wonach sich die diesjährige Delegirtenversammlang mit ihr 
beschäftigt und constatirt habe, dass die Einrichtung solcher 
Prüfungsanstalten 


den 


wünschenswerth und ein 
Bedürfniss sei, dagegen geglaubt habe, dass die Frage der 
Classification selbst noch nicht spruchreif, und es den Pro- 
ducenten und Consumenten anheim zu stellen sei, diese Frage 
weiterhin zu ventiliren und fertig zu machen. 

Gleichfalls der Delegirtenversammlung war die Erledigung 
eines Antrages überlassen worden, von Seiten des Vereines 


zweckmässig, 


dahin zu wirken, dass eine allgemeine deutsche Industrie- und 
Kunstausstellung zu Stande komme. Die Versammlung habe 
sich dahin ausgesprochen, auf eine weitere Agitation zu ver- 
zichten, 
stattfänden, für die man sich vor der Hand zu interessiren 
habe, und deren Resultate man abwarten solle, ehe der Verein 
die Agitation für eine allgemeine deutsche Ausstellung wieder 


namentlich da jetzt viele Provinzialausstellungen 


aufnehmen könne. 


Zur Vereinbarung von Normalprofilen für gewalzte 
Träger babe der Verein sich Verbande deutscher 
Architekten- und Ingenieur-Vereine verbunden, derart, dass 
jede der beiden grösseren Vereinigungen je fünf Mitglieder 


Wie ein heute ein- 


mit dem 


zu gemeinsamer Berathung abordnete. 
getroffenes Telegramm des Hrn. Prof. Intze melde, sei in 
voriger Woche die Commission zu einer Schlussberathung in 
Frankfurt a/M. zusammengetreten, und sei nach eingehenden 
Verhandlungen es schliesslich gelungen, sich einstimmig über 
gewisse Vorschläge zu verständigen. 

Einen weiteren Antrag, dahin zu wirken, dass bei älteren 
Kesseln die Wasserdruckprobe nur auf 2 Atm. über dem 
Concessionsdruck festgesetzt werde, beschloss die vorige 
Hauptversammlung, dem Verbande der Dampfkessel-Ueber- 
rachungsvereine zu übertragen. Dieser ging bereitwilligst 
auf das Ersuchen ein, konnte den Antrag jedoch nicht befür- 
worten, weil er kurz zuvor einen, damit nicht 
stimmenden Beschluss gefasst und den Behörden zur Annahme 
unterbreitet hatte. 

Ferner sei über die infolge der Resolution auf Vervoll- 
ständigung des amtlichen Patentblattes ($ 19 des Patent- 
gesetzes) durch den Vorstand geschehenen Schritte zu be- 
richten. Wie aus den betr. Mittheilungen der Wochenschrift 
hervorgehe, habe das kaiserl. Patentamt ausgesprochen, dass 
es bisher nicht möglich gewesen sei, der entsprechenden 
Erwägung näher zu treten, diese Unmöglichkeit indessen nicht 


überein- 


näher motivirt. 
Unter Weglassung 


der 


die Organisation des Vereines 


betreffenden Vorlagen für die diesjährige Versammlung seien 
noch zwei Angelegenheiten näher zu erwähnen, welche der 
Vorstand, da ein Vereinsbeschluss nicht zu erzielen war, vor- 
läufig selbständig in die Hand genommen habe. 

Zunächst sei der Vorstand durch den Mittelrheinischen 
Fabrikantenverein aufgefordert, sich bei einem Aufrufe deut- 
schier Arbeitgeber und Freunde des Arbeiterstandes zu be- 
theiligen zur Gründung eines Vereines, die sittliche und 
materielle Wohlfahrt der Arbeiter zu heben. Der Vorstand 
habe es für seine Pflicht gehalten, ein solches Unternehmen 
nach Kräften zu fördern; danach wurde der Aufruf in seinem 
Namen mit unterzeichnet, im Uebrigen aber wollte der Vor- 
stand den Verein, da ein weiteres Vorgehen nicht dringend 
war, nicht engagiren. Hr. Director Euler habe der con- 
stituirenden Versammlung beigewohnt und werde nachfolgend 
Bericht über dieselbe erstatten. 

In einer anderen Angelegenheit habe der Vorstand sich 
zu noch weiteren Entschliessungen für verpflichtet gehalten. 
Die bei Gelegenheit der Pariser Ausstellung zusammen- 
getretene permanente Commission für Industrieschutz habe 
Veranlassung zur Bildung einer deutschen Landessection der- 
selben gegeben, und der Vorsitzende dieser letzteren habe 
neben anderen Vereinigungen auch unseren Verein ersucht, 
sich durch Entsendung eines Delegirten an den Arbeiten dieser 
Section zu betheiligen sowie einen Theil der durch dieselben 
entstehenden Kosten auf sich zu nehmen. Dieser Aufforderung 
entsprechend habe der Vorstand Hrn. Franz Wirth in Frank- 
furt a/M. zum Vertreter des Vereines ernannt, ebenso sich 
bereit erklärt, bis zur Höhe von 500 MX zu den genannten 
Kosten beizutragen. Die Versammlung werde nachher sich 
über die Anerkennung der so eingegangenen Verpflichtungen 
schlüssig zu machen haben. 

Schliesslich legte der Vortragende noch einen Voranschlag 
für das laufende Vereinsjahr vor, dessen Einnahme und Aus- 
gabe mit je 78 000 „4 im Gleichgewicht standen. — 

Eine Besprechung der Vorlage wurde nicht beliebt und 
erhielt danach Hr. Macco aus Siegen das Wort zu seinem 
Vortrage über die Transport-, insbesondere Eisen- 
bahnverhältnisse der Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika. Ihm folgte nach einer kürzeren Frühstückspause 
ein Vortrag des Hrn. Ober-Ingenieur F. A. Meyer aus 
Hamburg über das öffentliche Bauwesen Hamburgs. 
Beide Vorträge fanden den lebhaftesten Beifall der Versamm- 
lung, welchen der Vorsitzende durch einige Worte des Dankes 
an die Redner noch besonders bestätigte. Namentlich gaben 
die letzteren Mittheilungen ein vorläufiges Bild von dem, was 
bei den nächsten Excursionen den Theilnehmern vorgeführt 
werden sollte, und lenkten deren Aufmerksamkeit auf die von 
den Baubehörden Hamburgs in den Treppenfluren und Neben- 
räumen des Versammlungshauses eingerichtete Ausstellung 
von Modellen und Zeichnungen der hauptsächlichsten neuer- 
dings ausgeführten oder projectirten Anlagen, von Schiffs- 
modellen u. s. w., welche denn auch in den freien Stunden 
von den Gästen fleissig aufgesucht und besichtigt wurden. 
Beide Vorträge werden in einem der nächsten Hefte der 
Monatschrift zur Veröffentlichung gelangen. 

Zum nächsten Punkte der Tagesordnung erstattete Hr. 
Euler aus Kaiserslautern Bericht über den 
Verein „Concordia“ zur Förderung des Wohls der Arbeiter. 

Die sociale Frage in ihrer Beziehung auf die Arbeiter- 
verhältnisse habe den Mittelrheinischen Fabrikantenverein, 
mit dem Sitze in Mainz, auf Antrag seines Mitgliedes Hrn. 
Kalle in Biebrich, veranlasst, die Gründung eines Vereines 
anzustreben, um die sittliche und materielle Hebung des 
Arbeiterstandes nach Kräften zu fördern und allen hierauf 
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gerichteten Bestrebungen als Mittel- und Stützpunkt zu dienen. 
Er habe dabei auf die Theilnahme der deutschen Arbeitgeber 
und aller Freunde des Arbeiterstandes gerechnet. 

Im November v. J. wurde Redner als Vorsitzender des 
Vereines deutscher Ingenieure eingeladen, den Aufruf zur 
Gründung jenes Vereines mit zu unterzeichnen, welchem 
Wunsche er unter Zustimmung aller Vorstandsmitglieder nach- 
gekommen sei mit der Unterzeichnung „Vorsitzender des 
Vereines deutscher Ingenieure für 1878, im Namen des Ge- 
sammtvorstandes.“ Er sei dann von dem gegenwärtigen 
Vorstände ersucht, den Verein bei der event. constituirenden 
Versammlung des neuen, „Concordia“ genannten Vereines zu 
vertreten; diese Versammlung habe am 25. Mai d. J. in Frank- 
furt a/M. stattgefunden nach einer vorausgegangenen Be- 
sprechung der Unterzeichner des Aufrufes. 

Ueber die Zwecke des Vereines geben die beiden ersten 
Paragraphen der in der constituirenden Versammlung an- 
genommenen Statuten Aufschluss, welche lauten: 

$ 1. Der Zweck des Vereines ist die Beförderung aller 
auf Erhöhung des  Wohls der Arbeiter ‚gerichteten Be- 
strebungen. 

8 2. Der Verein sucht diesen Zweck zu erreichen 

a) dadurch, dass er den Arbeitgebern Anregung und An- 
leitung zur Schaffung und Förderung von Einrichtungen giebt, 
welche geeignet sind, die Arbeiter in geistig sittlicher wie 
in materieller Beziehung zu heben. Die Thätigkeit des Ver- 
eines hat sich daher im Speciellen auf Gründung, Hebung 
und Förderung von allgemeinen und fachlichen Fortbildungs- 
schulen, Bildungsvereinen, Bibliotheken und Lesezimmern, 
Kranken-, Invaliden-, Wittwen- und Waisencassen, Consum- 
vereinen, Menagen, Sparcassen, Baugenossenschaften u. s. w. 
zu beziehen; 

b) dadurch, dass er die zur Lösung der genannten Auf- 
gabe erforderlichen Verbände sowol anregt als unterstützt und 
die nöthige Verbindung unter denselben herstellt. Der Verein 
hat demgemäss diese Verbände, sei es nach Gewerken, sei 
es nach Landestheilen, herzustellen, ihre Organisation in die 
Hand zu nehmen und als Centralstelle für dieselben zu 
fungiren; 

ce) dadurch, dass er eigene Schöpfungen zum Wohle der 
Arbeiter, soweit möglich und das Bedürfniss sich herausstellt, 
ins Leben ruft. Der Verein wird zur Förderung seiner 
Zwecke und Mithilfe bei Errichtung seiner Ziele eine Zeit- 
schrift herausgeben, welche u. A. auch dazu benutzt werden 
soll, eine gewisse Vermittelung auf dem Arbeitermarkte ein- 
treten zu lassen; 

d) dadurch, dass er die von ihm zu fördernden Inter- 
essen der Oeffentlichkeit und den öffentlichen Behörden 
gegenüber vertritt. 

Als statistische Notiz sei hinzuzufügen, dass der erwähnte 
Aufruf von 40 grösstentheils wohlbekannten Namen und 
Firmen Grossindustrieller, Reichstags- und Kammermitgliedern, 
Diplomaten, Gelehrten, Mitgliedern des Heeres und verschie- 
denen Vereinen unterzeichnet war, dass die von etwa 
80 Theilnehmern besuchte constituirende Versammlung eine 
ähnliche Zusammensetzung zeigte. Ausserdem waren Zu- 
stimmungsschreiben eingelaufen u. A. auch von dem preussi- 
schen Handelsminister, dem Präsidenten des Reichskanzler- 
amtes u.s. w. Der Verein zählte bei seiner Gründung bereits 
900 Mitglieder, darunter viele Vereine, welche eine Beitrag- 
summe von nahezu 17 000 X gezeichnet haben, theils in ein- 
maligen Beiträgen von 5 bis 300 #, theils in Jahresbeiträgen 
von 5 bis 150 #. Unter diesen günstigen Umständen wurde 
der Verein definitiv gegründet, der Centralausschuss und 
geschäftsführende Ausschuss erwählt. 


2 


Für den Beitritt unseres Vereines „Coneordia* 
sprachen zwei Gründe, das Interesse unseres Vereines und 
das des neuen. 

Unserem Vereine werde häufig und mit Recht der Vor- 
wurf gemacht, dass er einen zu theoretischen idealen Stand- 
punkt einnehme, und sich zu wenig mit den praktischen 
Tagesfragen befasse, was ihn weder befähige noch berechtige, 
in vielen für die Industrie wichtigen Fragen mitzuwirken. 
Diese Ansicht finde Ausdruck seitens des Publiecums durch 
die gänzliche Nichtbeachtung in der Presse, welche uns voll- 
ständig todtschweige; während der Versammlungen von Hand- 
schuhmachern oder Haarkünstlern in langen Berichten gedacht 


zur 


werde, finden die unsrigen kaum Erwähnung oder werden 
mit einer kurzen Notiz abgefertigt. Dieselbe Ansicht liege 
auch in unserem Gefühl und finde Ausdruck in den Trennungs- 
bestrebungen des Vereines für Eisenküttenwesen ebenso wie 
in dem heute vorliegenden Antrage auf Abänderung des $1 
unserer Statuten; diese Ansicht werde endlich von Amtswegen 
bestätigt durch die Antwort des Reichskanzleramtes auf unsere 
Eingabe betreffs einer deutschen Industrieausstellung: es könne 
dem Antrage nicht Folge gegeben werden, da er nur von 
Vertretern der Technik, aber der Industrie und des 
Capitals ausgehe. Damit sei officiell ausgesprochen, dass 
wir weder Industrielle sind noch Capital hinter uns haben. 

Zwar sei das Reichskanzleramt auf das richtige Ver- 
hältniss der Mitglieder aufmerksam gemacht worden, allein, 
in Zahlen ausgedrückt, möchte es selbst manchen der An- 
wesenden überraschen. So stelle sich das Verhältniss im 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksvereine folgendermassen: 29 Staats- 
beamte im Eisenbahn- und Bergfach, 64 Vertreter der In- 
dustrie und des Capitals, theils Privatbesitzer, theils Directoren 
und Vertreter von Actien-Gesellschaften, allerdings zu einem 
grossen Theil mit technischer Bildung, endlich 36 Ingenieure, 
also reine Vertreter der Technik im Sinne des Reichskanzler- 
Aehnlich werde das Verhältniss in den anderen Be- 
zirksvereinen sein. 


nicht 


amtes, 


Wenn man übrigens erwäge, welch untergeordnete Stel- 


lung im deutschen Staatsleben die Industrie, welche doch das 


Capital hinter sich hat, einnimmt, so sei es nicht zu ver- 
wundern, wenn ein Verein, der die Technik vertreten soll, 
nicht beachtet wird. Und das letztere sei der Fall. Frage 
man z. B., was die Eingabe des Vereines betreffs des Sub- 
missionswesens bewirkt habe, so werde jeder, den es angeht, 
bestätigen, dass das Gegentheil von dem, was sie bezweckte, 
eingetreten, die Sache noch schlimmer geworden sei. In der 
Schulfrage sei der Verein, einer der stärksten und ältesten, 
nicht befragt worden: er finde die Beachtung nicht, die er 
beanspruchen könne, seine Mitglieder betrieben die 
Technik doch allein im Interesse der Industrie. 

Deshalb dürfe der Verein keine, sei es auch eine rein 
materielle Frage, die von irgend einem Einfluss oder irgend 


denn 


einer Beziehung auf die Gesammtindustrie Deutschlands sei, 
ausschliessen. Nur durch Behandlung solcher Fragen von 
allgemeinem Interesse können wir uns eine Stellung dem 
Publicum und den Behörden gegenüber erringen. Die wissen- 
schaftliche Behandlung der technischen Fragen, die ja darum 
nicht vernachlässigt zu werden brauche, vielmehr immer die 
Hauptaufgabe bleiben werde, dürfte aber das Publicum stets 
kalt lassen. Gerade solche Angelegenheiten, wie die „Con- 
cordia“ sie betreibt, die nicht nur von allgemeinem mensch- 
lichen Interesse, sondern auch für die Industrie von höchster 
Wichtigkeit sind, müssen wir als Vertreter der Industrie mit 


.allen Kräften unterstützen. 


Der zweite Grund zum Beitritt liege in den Zwecken 
der „Concordia“. Es können ja die Ansichten darüber ge- 
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theilt sein, ob diese mit den vorhandenen Mitteln und auf 
dem betretenen Wege am ehesten erreicht werden können; 
halten wir aber diese Zwecke für edel und wichtig genug für 
die Industrie, so müssen wir sie zu den unsrigen machen. 

Redner stellte danach den Antrag: Der Verein deutscher 
Ingenieure wolle seine Sympathie mit den Bestrebungen der 
„Concordia“ ausdrücken und thätiges Mitglied derselben 
werden. 

Bei dieser Gelegenheit brachte Redner noch zur Sprache, 
dass es zu Unträglichkeiten führen könne, wenn der Vorstand 
nicht die Befugniss habe, in dringenden Fällen, welche nicht 
gestatten vorher Umfrage zu halten oder den Beschluss einer 
Hauptversammlung abzuwarten, selbständig vorzugehen und 
definitive Beschlüsse zu fassen. So habe er die Vertretung 
bei der „Concordia“ übernommen in dem guten Glauben, dass 
der Verein bereits Mitglied geworden sei, und nur die Höhe 
des Beitrages noch von den Beschlüssen der Hauptversamm- 
lung abhänge, hätte aber den Verein nicht in der Mitglieder- 
liste gefunden und erfahren, dass auch der Beitritt von der 
Hauptversammlung erst beschlossen werden müsse. Wäre er 
da nicht in eigener Person Mitglied gewesen, so hätte er den 
Versammlungen der „Concordia“ gar nicht beiwohnen dürfen. 
Gegen solche Vorkommnisse müsse Vorsorge getroffen werden 
und könne der Verein wohl das Zutrauen zu seinem Vor- 
stande haben, dass dieser nicht ihm Verpflichtungen auf- 
erlegen werde, die gegen die Tendenzen des Vereines gehen 
und von der Mehrheit nicht gebilligt werden können. 

Redner schlug noch auf Anfrage aus der Versammlung 
vor, den Beitrag zur „Concordia“ auf jährlich 100 KM festzu- 
setzen, und wurden darauf beide Anträge, der Beitritt zu 
jenem Verein und ein Beitrag zu demselben von 100 #, ohne 
weitere Debatte angenommen. — 

Auf Vorschlag des Vorstandes, der in der Weltausstellungs- 
frage noch von Hrn. Teichmann aus Stuttgart durch einen 
besonderen Antrag unterstützt wurde, schritt die Versamm- 
lung nun zur Wahl von Commissionen zur Vorberathung 
der wichtigeren auf der Tagesordnung der zweiten Haupt- 
sitzung stehenden Anträge. Es wurden gewählt 

für die Patentfrage (Antrag Hannover) die Herren Euler, 
Kesseler aus Berlin und Reuter aus Hannover; 

für die Ausstellungsfrage (Anträge Berlin und Württem- 
berg) die Herren Dietze aus Düsseldorf, Oesten aus Berlin, 
Schmeltzer aus Magdeburg, Teichmann und Walckhoff 
aus Magdeburg; 

für die Frage der Statutenänderung die Herren Franke 
aus Saarlouis, Dr. Grashof, Hortmann aus Siegen, 
Kuntze aus Coblenz, Lamberts, Liebig aus Letmathe, 
Ludewig aus München und Stauss 
hütte, — 

Bei der Ausloosung der für das nächste Vereinsjahr 
nicht wieder wählbaren Mitglieder des Vorstandes wurden 
die Namen der beiden Herren gezogen, welche in diesem 
Jahre die Wahl hatten ablehnen müssen, und wurden danach 
die Verhandlungen gegen 2 Uhr durch den Vorsitzenden 


aus Donnersmarck- 


geschlossen. (Fortsetzung folgt.) 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 13. September 1879. 
Aachener Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 2. Juli 1379. — Vor- 
sitzender: Hr. Petersen. Schriftführer: Hr. Hilt. Anwesend 
70 Mitglieder. 

Zunächst gedachte der Vorsitzende des verstorbenen Ver- 
einsmitgliedes Hrn. Offergelt mit warmen Worten, und ehrte 


die Versammlung dessen Andenken durch Erhebung von den 
Plätzen. 

Nach Erledigung geschäftlicher Sachen übernahm Hr. 
v. Gizycki die Beantwortung der in einer früheren Sitzung 
im Fragekasten gefundenen Frage: 

Wie weit kann man bei Dampfmaschinen rationell 

die Expansion treiben ? 

Derjenige Füllungsgrad soll zunächst als der vortheil- 
hafteste bezeichnet werden, bei dessen Anwendung die ge- 
ringste Menge an Dampf gegebener Spannung pro Nutzpferdest. 
verbraucht wird. Für den ideellen Fall einer Maschine, deren 
vom Dampf berührte Wände (Zuleitungsrohr, Cylinder, Kolben) 
die Wärme nicht leiten und deren Kolben und Dampfver- 
theilungsorgane dampfdicht schliessen, ist es dann am vor- 
theilhaftesten, die Expansion so weit zu treiben, dass sich 
am Ende der Expansionsperiode hinter dem Kolben ein 
Dampfdruck ergiebt gleich der Summe des Vorderdruckes 
und des auf den Kolben reducirten schädlichen Widerstandes 
der Maschine. 

Bis zu einer geringeren Endspannung darf man auch 
bei der wirklichen Maschine nicht expandiren, vielmehr ist 
eine grössere Füllung vortheilhaft und zwar wegen des Dampf- 
verlustes, d. i. des Ueberschusses der wirklich gebrauchten 
über diejenige Dampfmenge, welche die ideelle Maschine bei 
Anwendung trockenen Dampfes brauchen würde, sofern ihr 
Indicatordiagramm für die Admissionsperiode mit dem der 
wirklichen Maschine übereinstimmt. 

Der Füllungsgrad geringsten Dampfverbrauches pro indi- 
eirte Pferdest. ist weniger schwierig zu bestimmen als der 
eigentlich zu ermittelnde geringste Dampfverbrauch pro 
Nutzpferdest., der erstere bildet aber einen Näherungswerth 
des nur wenig grösseren letzteren. 

Eine allgemeine Methode zur Ermittelung des Füllungs- 
grades geringsten Dampfverbrauches pro indicirte Pferdest. 
ergiebt sich, sobald es gelingt, aus genügend vielen Versuchen 
eine Formel für den Dampfverbrauch D pro Zeiteinheit, z. B. 
pro Stunde, herzuleiten, welche in ihrem Bau die Ursachen 
des Dampfverlustes in richtiger Weise berücksichtigt, ferner 
eine Formel für die indicirte Leistung N; etwa in Pferdest. 
unter Anwendung eines Gesetzes für die Druck- oder Tem- 
peraturänderungen des Dampfes während der Expansions- 
periode, das den Angaben der Indicatordiagramme sich mög- 
lichst genau anschliesst. Man gewinnt dadurch einen Ausdruck 
für die Grösse Re d.i. für den Dampfverbrauch pro Stunde 
und indieirte Pferdest., der, wenn er genügend einfache Form 
hat, sich darauf hin discutiren lässt, für welchen Werth des 
Füllungsgrades bei gegebenen Werthen der sonst bestimmenden 
Grössen er am kleinsten ausfällt; sonst sind für verschiedene 
angenommene Werthe des Füllungsgrades die zugehörigen von 


N: 
und der zugehörige Füllungsgrad gefunden werden. 

Was zunächst den Dampfverbrauch betrifft, so hat der 
Dampfverlust, abgesehen von dem ursprünglichen Feuchtig- 
keitsgehalte des in die Rohrleitung eintretenden Dampfes drei 


: : h ) 
numerisch zu berechnen, wobei der kleinste Werth von N 
Ni 


Ursachen: 

1) die Wärmeableitung nach aussen durch die Rohr- und 
Cylinderwände; 

2) den Wärmeaustausch zwischen dem Dampfe einerseits 
und den ihn einschliessenden Wänden (Cylinder, Kolben) 
andererseits; 

3) die Undichtheit von Kolben und Dampfvertheilungs- 
organen. 

Als verhältnissmässig geringfügig bei richtiger Ausführung 
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der Maschine wird der zu 1) gehörige Verlustantheil allseitig 
anerkannt; bezüglich der relativen Wichtigkeit der zweiten 
und dritten Verlustquelle besteht Meinungsverschiedenheit, 
namentlich auch unter den Experimentatoren selbst. 

Voelekers nimmt in seiner Verlustformel die unter 3) 
angeführte als Hauptursache an. Prof. Herrmann 
Chemnitz dagegen giebt auf Grund eigener, in Gemeinschaft 
mit Bergrath Farbaky angestellter, sowie anderer Versuche 
in seinem Werke „Compendium der mechanischen Wärme- 
theorie“, Berlin 1379, Formeln für den Dampfverbrauch, die 
den Haupteinfluss der Ursache 2) zuschreiben. 

Bei mehreren der Voelekers’schen Versuche hat zweifel- 
los bedeutende Undichtheit der bewegten Organe vorgelegen, 
und seine Annahme bezüglich der Hauptursache des Dampf- 
verlustes erschien nicht ungerechtfertigt; neuere Versuche 
indess, bei denen nachgewiesenermassen irgend erhebliche 
Verluste wegen Undichtheit nicht stattfanden — so die von 
Herrmann und Farbaky und die sehr zahlreichen von 
Hallauer im „Bulletin de la Soc. industr. de Mulhouse* 
1877 und 1378 publieirten — beweisen den sehr mächtigen 
Einfluss des Wärmeaustausches auf die Grösse des Dampf- 
verlustes. 

Die bezüglich der Hallauer’schen Versuche mitgetheilten 
Zahlen gestatten den Nachweis, dass der Verlust, soweit er 
nicht auf der unter 1) angeführten Ursache beruht, dadurch 
zu Stande kommt, dass das dem entweichenden Dampfe bei- 
gemischte Wasser auf Kosten der in den Wänden enthaltenen 
Wärme verdampft, die ihrerseits immer wieder durch die 
Wärme des frischen Dampfes ergänzt werden muss. Die 
Wärmetransmission von der Hinter- Vorderseite des 
Kolbens, welche in ihrer Grösse wesentlich bedingt ist durch 
die dafür verfügbare Zeit, scheint hierbei eine wesentlich ge- 
ringere Rolle zu spielen als der mit grosser Schnelligkeit 
erfolgende abwechselnde Hin- und Hergang von Wärme 
zwischen den dem Dampfe unmittelbar benachbarten Wand- 
schichten und den diesen anhaftenden Wassertheilchen. Es 
dürfte deshalb zulässig sein, die Grösse D der mittleren 
Kolbengeschwindigkeit proportional zu setzen, wie dies in den 
Herrmann’schen Formeln geschieht. Wird Undichtheit als 
die Ursache des Dampfverlustes angesehen, so ist, wie in der 
Voelckers’schen Formel, der Dampfverlust constant und 
nur der übrige Theil von D der Kolbengeschwindigkeit pro- 
portional zu setzen. Die Voelckers’sche Formel wird man 
nur bei Kolbengeschwindigkeiten mittlerer Grösse ohne erheb- 
lichen Fehler anwenden können. Auf die Berechnung des 
Dampfverlustes bei einem bezüglich der Dichtheit sehr 
mangelhaften Zustande der Maschine wird überhaupt zu ver- 


in 
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zichten sein. 

Der Wärmeaustausch als Ursache des Dampfverlustes 
angesehen erklärt übrigens den günstigen Einfluss, welchen 
Dampfmantelung, Ueberhitzung des Dampfes, Vergrösserung 
des Füllungsgrades, Anwendung fortgesetzter Expansion 
(Woolf’sche Maschinen und Aufnehmermaschinen) statt ein- 
facher Expansion auf Verminderung der Grösse des Dampf- 
verlustes im Verhältniss zum ganzen Dampfconsum haben. 

Die angeführten neueren Versuche bestätigen den Einfluss 
vollkommen. 

Für die Ermittelung der indieirten Leistung kommt es 
auf das durch die Expansionseurve des Diagramms reprä- 
sentirte Gesetz an. Infolge der Wärmeleitungsfähigkeit der 
Wände weicht die wirkliche Expansionscurve von der der 
ideellen Maschine (adiabatische Curve) je nach den Umständen 
mehr oder weniger stark ab, so zwar, dass, wenn beide. 
Curven von demselben Punkte ausgehen, erstere in ihrem 
Verlaufe grössere Drucke angiebt als letztere, was darauf 


deutet, dass der Dampf während der Expansion Wärme von 
den Wänden mitgetheilt erhält. Gewöhnlich nimmt man an, 
der Dampf folge hierbei dem Mariotte’schen Gesetze. 
Herrmann benutzt a. a. OÖ. das durch die Versuche seiner 
Ansicht nach erhärtete Gesetz, die dem Dampfe während der 
Expansion zugeführte Wärmemenge sei proportional der Tem- 
peraturabnahme desselben. Es ist übrigens zu bemerken, 
dass es für die Grösse des Füllungsgrades kleinsten Dampf- 
consums von geringem Einflusse ist, welches der gebräuch- 
lichen Gesetze angewandt wird. 

Unter Benutzung von Formeln für den Dampfeonsum, 
welche einen Unterschied machen zwischen Maschinen mit 
und solehen ohne Dampfmantel, giebt Herrmann für Ma- 
schinen mit Condensation für verschiedene Werthe der in 
Atmosphären ausgedrückten Admissionsspannung p und des 


D 
N und zwar so 
4Vi 


weit sich noch eine beachtenswerthe Abnahme dieser Grösse 
mit abnehmendem @ zeigt, ferner für Maschinen ohne Con- 
densation und ohne Mantel die Füllungsgrade @ geringsten 
Dampfeonsums pro indieirte Pferdest. nebst den zugehörigen 


Füllungsgrades p ausgerechnete Werthe von 


D 
Werthen von — 
N; 


genden Auszüge entnommen sind. 


und zwar in Tabellen, von welchen die fol- 


Die Grösse D ist in Kilogramm ausgedrückt. 


1) Maschinen mit Condensation ohne Dampfmantel. 


Da 3 Et 
p—=0,078 | 12,5 la: 11,0 
— —=0,152 13,0 12,1 11,6 
— —=(,294 | 14,2 13,4 13,0 
ey | ES a a 
2) Maschinen mit Condensation und Dampfmantel. 
Poli EN RR 
p — 0,073 | 9,6 8,7 8,3 
— = (0,152 | 10,0 9353 8,9 
— — (0,294 | 11,2 10,6 10,3 
— — 0,404 | 11,8 jukg! 10,3 
3) Maschinen ohne Condensation und ohne 
- Dampfmantel. 
a Brei 2 De 
De | 0,56 | 0,42 | 0,33 
rn — | 26,01 | 19,05 | 16,44 


Für Tabelle 1 und 2 ist der schädliche Raum mit 3 pCt., 
bei Tabelle 3 mit 5 pCt. vom Cylindervolumen in Ansatz 
gebracht. 

Die Bestimmung des Füllungsgrades geringsten Dampf- 
verbrauches hat für das Entwerfen neuer Maschinen eine 
geringere Wichtigkeit als die Ermittelung desjenigen Füllungs- 
grades, der die geringsten Gesammtkosten einer verlangten 
Normalnutzleistung bedingt. Dieser Füllungsgrad pflegt nach 
Hrabäk’s Vorgang der „ökonomisch günstigste* genannt zu 
werden. 

Wird der Füllungsgrad für normalen Gang der Maschine 
grösser gewählt als der des geringsten Dampfverbrauches, so 
fällt der Brennmaterialverbrauch zwar grösser aus, die Ma- 
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Es wird demnach der ökonomisch 
um 


schine aber kleiner. 
günstigste Füllungsgrad so mehr den des geringsten 
Dampfverbrauches an Grösse übertreffen, je mehr die Anlage- 
kosten, Zinsen und Amortisation den Kosten des 
materials gegenüber ins Gewicht fallen. 

Hrabak giebt in seiner „Dampfmaschinenberechnung* 
(Prag, 1377) eine tabellarische Zusammenstellung ungefährer 
Werthe der ökonomisch günstigsten Füllungsgrade bei ver- 
schiedenen Werthen der Admissionsspannung und der Normal- 
nutzleistung, woraus die folgende ein Auszug ist. 

N, bedeutet die Normalnutzleistung in Pferdestärken. 


Brenn- 


Maschinen ohne Öondensation. 


ne 7 | 20 60 
BD | 0,45 | 0,44 0,42 
6 | 0,33 | 0,23 0,97 
2 0,30 0,26 0,24 


Maschinen mit Condensation. 


N 20 60 150 
p=3 | 0,29 0,26 0,24 
=6 | 0,25 0,21 | 0,18 
er: | 0,22 019 | Oıs 


Hierbei sind der Maschine 3600 Arbeitsstunden pro Jahr 
zugeschrieben und mässige Kohlenpreise vorausgesetzt. 

Der Dampfverbrauch ist unter Benutzung der Voelckers- 
schen Formel berechnet unter Anwendung der folgenden 
mittleren Kolbengeschwindigkeiten C pro Minute in Meter: 

für Zu 1779,27 208# 508 TO 
RR ek u le BR 

Von dem Füllungsgrade geringsten Dampfverbrauches 
sowol als auch von dem ökonomisch günstigsten darf mau 
ziemlich erheblich nach oben hin abweichen, ohne dadurch 
einerseits den Dampfeonsum, andererseits die Gesammtkosten 
der Normalnutzleistung wesentlich zu vermehren, da diese 
beiden Grössen in der Nähe ihrer Minimalwerthe nur lang- 
sam mit wachsender Füllung zunehmen. 

Nach diesem Vortrage äusserte 
wie folgt: 

Die grossen Schwierigkeiten, welche der genauen Beob- 
achtung der Zustandsänderungen des expandirenden Dampfes 
in den Dampfeylindern entgegenstehen, haben viel dazu bei- 
getragen, dass nicht allein an jeder technischen Schule eine 
besondere Dampfmaschinentheorie gelehrt wird, sondern dass 
fast jeder Ingenieur seine eigene Art und Weise zur Berech- 
nung der Dampfmaschinen hat. Die Dampfmaschinentheorien 
sind deshalb auch zu einer ansehnlichen Zahl angewachsen, 
Namentlich bezüglich des Wärmeaustausches zwischen Cylinder- 
wandungen und Dampf, der Wirkung dieses Austausches auf 
das Diagramm, über die Ursache und Wirkung der Lage der 
Gegendrucklinie, des Nutzens oder Schadens der Drosselung, 
des Einflusses der verschiedenen Dampf- und Wassermischungen, 
woraus nach der Meinung Vieler fast aller angewandte Dampf 
bestehen soll, auf das Diagramm, herrschen die verschiedensten 
Ansichten. Damit im Zusammenhange steht auch die ver- 
schiedenartigste Bestimmung des günstigsten Füllungsgrades, 

Vom theoretischen Standpunkte ist die gestellte Frage, 
bei Zugrundelegung des Mariotte’schen Gesetzes, leicht 
beantwortet durch den Ausdruck 


N (indicirte Pferde) = 


sich Hr. Brauser 


O+*n 
30 75 


P 'Pm 
ee 
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wenn OÖ die nützliche Cylinderoberfläche und n die Zahl der 
Umdrehungen pro Minute bedeutet. Diese Formel kann leicht 
aus der Berechnung der Hyperbelfläche hergeleitet werden. 


n 2 O+.n 
(S. Fig. 1.) Es geht daraus hervor, dass, je kleiner 30.75 SR 
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der Fyperbel zontale Asymptote 


d. h. die arbeitende Dampfmenge, und je grösser das Product 
P' Pm 


De 


=» (1 + In ) ist, desto günstiger arbeitet die Maschine. 


I Pım . > . . . 
Das Product 7?” ist aber desto grösser, je kleiner p. ist, 


und kann, beiläufig bemerkt, für 2.—=0, unendlich gross 
werden, woraus auf die gewaltige Arbeit der Explosionen 
geschlossen werden kann. Das genannte Product ist aber 
recht eigentlich der Ausdruck der mehr oder weniger kräftigen 
Elastieität des Dampfes, und scheint mir im Allgemeinen den 
grossen Nutzen der Expansion überhaupt am besten zu be- 
weisen, wenn es dessen noch bedürfte. 

Bei Berücksichtigung der Gegendrucklinie ergiebt sich 
nach Fig. 1: 


N= O.n ap Be Tran) 
30-75 Pe 
O+n P 'Pm O+*n Br 
N= nf. ef: BEL 
30-75 JF Pe 30 - 75 F De 1) 
eCTETE ne a zbeil den Gegendruckes 
=N; =N, 


Die abzügliche Arbeit des Gegendruckes wächst hiernach 
ebenfalls umgekehrt mit p., und ist das Verhältniss der 
negativen Arbeit zur positiven Arbeit: 

N; x 
N m 

In Wirklichkeit arbeitet der Dampf in unseren Maschinen 
nach anderen Diagrammen, und zwar ist das Diagramm 
wenigstens jeden Systems verschieden von dem eines anderen. 

Wir sind deshalb gezwungen, wenn wir anders unser 
Urteil über die beste Füllung allein auf Thatsachen gründen 
wollen, ein bestimmtes Diagramm unserer Beurteilung zu 
Grunde zu legen. Ich halte es deshalb nicht für den ge- 
ringsten Vortheil unserer Gesellschaft von Dampfkessel- und 
Dampfmaschinen-Besitzern, dass wir durch viele Indicator- 
versuche die Kenntniss der Diagramme von fast allen unseren 
Dampfmaschinen erreicht haben. Auf Grund dieser innerhalb 
der letzten zehn Jahre und auch bereits früher gemachten 
Erfahrungen behaupte ich nun, dass alle Expansionscurven 
bis zu !/; Füllung eine gemeinschaftliche Eigenschaft besitzen, 
welche freilich bisher noch niemals bestimmt als besonders 
bemerkenswerth bezeichnet wurde: es sind nämlich alle 
Expansionscurven, wenigen Ausnahmen, gleichseitige 
Hyperbeln, die sich nur dadurch unterscheiden, dass ihre 


mit 
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Mittelpunkte bezw. ihre beiden Asymptoten eine verschiedene 
Lage haben. 

Die Ausnahmen von dieser Regel, welche für mich voll- 
ständig fest steht, haben nach meinen Erfahrungen immer 
eine bestimmte Ursache, die nicht in den Constructions- 
verhältnissen der Maschine, sondern in der verkehrten äusseren 
Anordnung einzelner Theile liegen. Die Untersuchungen der 
Expansionscurven sind ebenso interessant wie einfach, und 
dürften allgemein bekannt sein, weshalb auch leicht die Wahr- 
heit meiner Behauptung controlirt werden kann; freilich darf 
man nicht auf jeden kleinen Buckel im Diagramm wissen- 
schaftliches Gewicht legen. Die Berechnung des mittleren 
Dampfdruckes auf Grund dieser Eigenschaften ist wenigstens 
ebenso genau wie die Berechnung mittelst Planimeter, wie 
ich oft bewiesen habe. 

Nach Vorstehendem kann deshalb die Arbeit des Dampfes 
in der Maschine, welche proportional der Diagrammfläche ist, 


durch folgende Formel ausgedrückt werden: (8. Fig. 2.) 
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Pn = (pe — Y) (1 + In en r 


De 


dabei ist 


der Werth von y schwankt zwischen 0 und 1 pCt. des Hubes. 
0,1 N 2 N b2] n 
n N N 0 Rz) 10 N n N 
Es geht schon hieraus zur Genüge hervor, was für ver- 
schiedene Diagramme bei gleichem / und p entstehen können 
und sich dennoch die gleiche Nutzleistung zweier Maschinen 
bei verschiedenem p., x, y und z ergeben kann, wie vielmehr 
bei verschiedenem p und f. Es können überhaupt die ver- 
schiedensten hierauf bezüglichen Verhältnisse in unseren Ma- 
schinen auftreten, und man würde oftmals einer Maschine 
Unrecht thun, wollte man von ihr verlangen, dass sie mit 
derselben Füllung am günstigsten arbeiten sollte, wie sie viel- 
leicht bei einer anderen ausprobirt ist. Nur bei Maschinen 
desselben Systems muss diejenige die höchste Nutzleistung 
ergeben, bei welcher f und p. das kleinste ist. So sind mir 
zwei Maschinen desselben Systems und derselben Dimensionen 
in einer hiesigen Nadelfabrik bekannt, von denen die eine 
täglich genau 3 Ctr. Kohlen bei derselben effectiven Leistung 
mehr verbraucht. Die Diagramme beider Maschinen, welche 
in derselben Maschinenbauanstalt gebaut sind, weisen das 
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freilich auch nach. Der schädliche Widerstand in den ein- 
zelnen Theilen der einen Maschine ist eben grösser als in der 
anderen. Im Allgemeinen ist deshalb eine solide Ausführung 
und schlechte Construction einer schlechten Ausführung mit 
der besten Construction vorzuziehen. Es sind mir andere 
Fälle bekannt, in welchen die Anwendung der Condensation 
kein günstiges Resultat ergeben hat, obgleich der Condensator 
nach bewährten Regeln gebaut und angeordnet war; nach 
Formel 2, welche auch folgenderweise geschrieben werden kann: 
l (p—-N)lpm— 2) _ Onz 


O*n 5 
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folgt, dass, wenn n und 2 sehr gross sind, die negative Arbeit 
des schädlichen Raumes eine bedenkliche Grösse wird und so 
den Vortheil der Condensation zu Schanden macht. Solche 
Fälle treten namentlich bei schnellgehenden Maschinen auf 
(z. B. in Walzwerken), und hätte man sich vorher durch 
einen richtigen Indicatorversuch leicht eines Besseren über- 
zeugen können und unnütze Versuche 
Sollen schnellgehende Maschinen mit Condensation arbeiten, 
so müssen besondere Eigenschaften von ihnen verlangt wer- 
den, worüber wir früher bereits einiges gehört und hier be- 


wären vermieden. 


sprochen haben. 

Auch über den Schaden oder Nutzen der Drosselung 
oder der sogenannten doppelten Expansion herrschen die 
verschiedensten Ansichten. Der Meinung, dass mit der 
Drosselung ein Nutzen verbunden ist, kann ich nicht bei- 
pflichten, nur halte ich es für möglich, dass Fälle eintreten 
können, in welchen man mit Zuhilfenahme der Drosselung 
eine bessere Expansionscurve erreichen kann, nämlich in 
solchen Maschinen, die einen geringeren Füllungsgrad nicht 
zulassen. 

Im Allgemeinen könnte man für solche Maschinen, die 
mit Drosselung arbeiten, eine ähnliche Formel aufstellen 
wie 2), so zwar, dass noch ein negativer Ausdruck, welcher 
fer gesetzt werden kann, wenn die Drosse- 
lung bewirkt, dass während der Einströmung p auf p, fällt. 
Der günstigste Füllungsgrad wird indessen stets derjenige 
sein, bei welchem das zuerst schon genannte Verhältniss 


N, 
N. am 
BAT; 


annähernd = 


kleinsten ist; ich will nur an den drei Fällen zeigen, 


wie verschieden sich dieses Verhältniss herausstellt. 
Ist zB. e=z= o, so folgt nach Formel 2): 


Ns _ % 
N pP’ 
ist also unabhängig vom Füllungsgrade und hängt nur von 
ET, - po 
Da (pP: —Y) (1 —+ In u) ab, ist y„=z= o, so folgt 
INES 
N pm 
und ist @=y= o, so folgt 
Ne 2 


N“ g(i+m2) 


dabei ist pm =P. (\ +In 2): 


Bei Berücksichtigung der Widerstände, welche ihre Ursache 
in der Construction der einzelnen Maschinentheile haben, 
der verschiedenen im Verhältniss zur Belastung der Maschine 
wachsenden Reibungen, treten nun wieder die wechselvollsten 
Verhältnisse auf, welche in Verbindung mit den bereits ge- 
nannten die interessantesten Ergebnisse haben. Ich bin des- 
halb weit entfernt zu glauben, im Vorstehenden die Sache 
gründlich behandelt zu haben, und wollte damit nur meine 
Meinung zu begründen versuchen, dass nämlich die Grenze 
der vortheilhaftesten Expansion nur auf ‚Grund eines be- 
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stimmten Diagramms genau festgestellt werden kann, und 
nicht durch allgemeine Betrachtungen, so dass wir namentlich 
durch die interessanten Indicator- und Bremsversuche, die 
von unserer Commission an den Maschinen der nächstjährigen 
Ausstellung in Düsseldorf vorgenommen werden, wichtige 
Aufschlüsse über die Wirkung der neuesten Öonstructions- 
einzelheiten auf das Diagramm, über welche wir heute noch 
nichts wissen, vernehmen werden. 

Hr. Landsberg bemerkte, die vorliegende Frage sei von 
ihm angeregt worden, da sie sich bei jeder Neuconstruction 
einer Dampfmaschine wiederhole, ohne dass die Ingenieure 
sie auf gleiche Art beantworteten; er sei Hrn. v. Gizycki 
sehr dankbar für den umfassenden Vortrag. Nach dem Ein- 
drucke, den ihm das Lesen des betreffenden Artikels des 
Hrn. Prof. Dwelshauvers-Dery in der „Revue universelle“ 
gelassen, habe er übrigens geglaubt, dass der Einfluss der 
Cylinderwände noch bedeutender sei, als er jetzt nach dem 
Vortrage des Hrn. v. Gizycki annehmen müsse; er habe 
namentlich kaum erwartet, dass es vortheilhaft sein könne, 
bei irgend einer Maschine die Admission auf 0,10 des Hubes 
zu beschränken. In Betreff des Vortrages des Hrn. Brauser 
glaubte Redner, dass allerdings nach den vielen publieirten 
Diagrammen zu urteilen, der Dampfdruck in regelmässigen 
Curven seinen Ausdruck finde, es sei aber auffallend, dass in 
Gegenwart des bald erhitzenden und bald abkühlenden, von 
einer Maschine zur anderen sehr variablen Einflusses der 
Wandungen, alle diese Curven, wenn auch nur annähernd, 
Hyperbeln sein sollen. Es wäre jedenfalls interessant, wenn 
Hr. Brauser das Factum an Diagrammen auch wirklich 
nachwiese. 

Hrn. Hilt war eine Reihe von praktisch constatirten 
Fällen bekannt, bei welchen für eine Dampfspannung von 
3 bis 4 Atm. Ueberdruck und Hochdruckmaschinen ein Her- 
untergehen unter °/ıo Füllung den Dampfverbrauch, auf den 
gleichen Nutzeffect berechnet, nicht nur nicht vermindert, 
sondern sogar erhöht habe, was ja mit den Ausführungen des 
Hrn. v. Gizycki sehr gut stimme. Was die Bemerkungen 
des Hrn. Brauser bezüglich der Condensation angehe, so 
möchten sich vielleicht Fälle constatiren lassen, in welchen 
die Condensation zur Verbesserung des Nutzeffectes nicht 
beitrage, jedenfalls aber seien derartige Fälle in der Praxis 
so ungemein selten, dass man gewiss an der alten Regel fest- 
halten könne, dass eine gute Condensation den Nutzeffect 
einer Maschine wesentlich erhöhe und den Kohlenverbrauch 
vermindere. 

Schliesslich bemerkte noch Hr. Demeure zu den Aus- 
führungen des Hrn. Brauser, die Mariotte’sche Curve 
habe im Diagramm ihre ganz bestimmte Lage zu ihrem recht- 
winkligen Coordinatensystem. In einem vorliegenden Dia- 
gramm finde man die Abscissenaxe durch Auftragung 
Nullspannung und die Ordinatenaxe durch Rücktragung des 
schädlichen Raumes. 
sionscurve als Mariotte’sche Linie ansieht und aus dieser 
rückwärts die Coordinatenaxen construirt, welche gegen die 
wahren Coordinaten eine verschobene Lage erhalten, so gehöre 
das dadurch entstandene Diagramm einer ganz fremden Ma- 
schine an, und es’ sei ihm unklar, wie die in einem solchen 
Diagramm durch Linien parallel der Abscissenaxe begrenzte 
Fläche als Verlust angeführt werden könne. Die in einem 
Diagramm vermittelst der wahren Üoordinatenaxen 
getragene Mariotte’sche Linie könne gegen die wirkliche 
Expansionscurve die verschiedensten Lagen einnehmen. 
Letzteres ist sehr schön ersichtlich aus den Diagrammen im 
Riedler’schen Bericht über die Dampfmaschinen der Pariser 
Weltausstellung. — 


der 


Wenn nun Hr. Brauser eine Expan- 


ein- 


Der vorgerückten Zeit wegen wurde die Discussion ab- 
gebrochen und erhielt Hr. Mehler das Wort zur Bericht- 
erstattung über Arbeiten der Commission für die Untersuchung 
des Riemenbetriebes. Dieselbe hat sich dahin geeinigt, 
durch praktische Versuche die Einwirkung des Luftdruckes 
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Riemenbetrieb zu constatiren. Die Commission 
bedarf hierzu einer Maschine, und bittet dieselbe die Mitglieder 
des Vereines in Erwägung zu ziehen, ob sich nicht irgendwo 
auf einem der hiesigen Werke die Bedingungen für die An- 
stellung solcher Versuche finden. 


auf den 


Mittheilungen. 


Fäcalreservoir mit Absorptionsvorrichtung und fester 
Entleerungsleitung. 
Von Eugen Schleh. 
(Fortsetzung aus No. 39.) 


Die Einführung meines Systems in einer Stadt würde 
diese Entleerung der Behälter zu einem vollkommen geregelten 
und nicht belästigenden Geschäftsbetrieb umgestalten, und 
infolge dessen wird in den meisten Fällen eine rationelle 
Verwerthung des Düngers stattfinden können, sei es in Form 
von Poudrette, sei es im Wege des Verkaufs an Landwirthe. 
Zur Abfuhr empfehlen sich entweder pneumatische Vorrich- 
tungen oder eine kleine Dampfpumpe in Form einer Loco- 
mobile. Auf diese Weise kann in wenigen Minuten der 
Behälter eines Hauses entleert werden und bei Regelung des 
Betriebes ist es leicht möglich, mit einer Pumpe an einem 
Tage zwanzig und noch mehr Reservoire zu entleeren, ohne 
jede Belästigung und Inconvenienz. 

Was die Art der Verwendung der abgeführten Massen 
anbelangt, so wird sich diese nach localen Verhältnissen 
regeln. Bei grösseren Städten ist es unzweifelhaft, dass die 
Fabrikation der Poudrette sich rentiren wird, und wenn ich 
auch nicht die beliebten Zahlen anführen will, um zu be- 
weisen, welche volkswirthschaftliche Verschwendung in der 
Vernichtung der menschlichen Auswurfstoffe liegt, so ist es 
doch über allen Zweifel erhaben, dass dieses System, wenn 
es auf eine Anzahl von Städten angewandt wird, eine ent- 
schieden günstige Einwirkung auf die umgebende Landwirth- 
schaft ausüben wird. 

Zur Erleichterung für kleine Städte oder für solche Orte, 
wo die Anschaffung einer grösseren Anzahl Abfuhrgefässe 
als zu theuer erachtet wird, würde es sich empfehlen, die 
Abfuhr nach einem nicht zu weit gelegenen Orte zu dirigiren, 
wo die Fässer in einige grössere Kessel entleert werden. 
Diese Kessel sind natürlich ebenfalls mit der Vorrichtung für 
die Gasabsorption versehen und besitzen eine einfache, aber 
gut angebrachte Vorrichtung, um ihren Inhalt in die Tonnen 
der Landbewohner abzulassen. Es ist kein Zweifel, dass auch 
diese Art der Abfuhr sich sehr bald rentiren, und die Land- 
wirthschaft sicher ihren Nutzen dabei finden wird. 

Was nun die Füllung und Entleerung der Desinfieirgefässe 
anbelangt, so wird solche ebenfalls von der Bedienungsmann- 
schaft der Abfuhrfässer besorgt. Die Füllung und Entleerung 
wird bei der Grösse der Gefässe eine sehr seltene sein und 
je nach Verhältnissen ein Jahr ausreichen. Die Kosten, die 
daraus erwachsen, sind sehr gering, da z. B. 100* Eisenvitriol 
zu etwa 3 .#, 1008 Schwefelsäure zu etwa 6 A zu beschaffen 
sein werden, und, wie schon angegeben, werden diese Kosten 
durch das gewonnene Ammoniaksalz vollständig gedeckt. 

In wie weit es sich lohnt, für mehrere Häuser oder ganze 
Strassen die Gase zu sammeln und zu vernichten oder zu 
verwerthen, hängt von Umständen ab. Immerhin ist die 
Menge sich entwickelnden Ammoniaks in einer grossen Stadt 
eine sehr bedeutende. 

Die Verwerthung der verbrauchten Chemikalien wird mit 
derjenigen der Abfallstoffe Hand in Hand gehen. Bei einer 
Poudrettefabrik bietet sich die beste Gelegenheit, durch Zusatz 
der erhaltenen Ammoniaksalze einen sehr werthvollen Dünger 
zu erzielen. Auch bleibt geeignetenfalls die Reindarstellung 
des Schwefelsäure-Ammoniaks als lohnender Industriezweig 
übrig. 

Der Werth dieser Einrichtung liegt jedoch in erster Linie 
in der Vernichtung der gesundheitsgefährlichen Gase und 
nicht in der möglichen Gewinnung der Ammoniaksalze, 
worauf ich später zurückkommen werde. 

Zu genauerer Beschreibung meines Systems übergehend, 
so beruht dasselbe auf luftdicht geschlossenen Fäcalreservoiren. 
Dieselben werden von Gusseisen, Thon oder Schmiedeeisen 
angefertigt und, wenn von Eisen, innen gut getheert; ihre 
Form ist beliebig. Das Reservoir wird in eine gemauerte 


Grube gesenkt bezw. ummauert und zwar so, dass zwischen 
dem Mauerwerk und ihm ein Spielraum von 10 bis 15m 
verbleibt, welcher als Isolirschicht benutzt wird, indem er mit 
Steinkohlentheer oder natürlichem Asphalt ausgegossen wird. 
Ebenso wird der Deckel des Reservoirs mit einer etwa 5 bis 
10° hohen Asphaltschicht übergossen, doch bleibt die Stelle, 
wo der Mannlochdeckel sich befindet, frei davon. Auf dieser 
oberen Asphaltschicht befindet sich noch eine etwa 6°% hohe 
Schicht von feinem Sande oder Lehm zum Schutze für die 
Decke gegen äussere Einflüsse und zur vollständigen Dichtung 
des Mannlochdeckels. 

Die durch Gährung der Abfallstoffe sich entwickelnden 
Gase im Reservoir werden durch eine Rohrleitung in be- 
sondere Wasch- und Desinfieirgefässe übergeführt, wodurch 
Miasmen und Geruch zerstört werden. Diese Desinfection 
oder Absorption der Gase kann auf verschiedene Art ge- 
schehen. Entweder in der Weise, dass hinter dem Fäces- 
behälter ein oder mehrere Waschgefässe von Thon oder Guss- 
eisen so angeordnet sind, dass die sich entwickelnden Gase 
unter einem geringen Drucke in die, in diesen Gefässen sich 
befindliche Flüssigkeit eintreten und dadurch theils absorbirt, 
theils derart verändert werden, dass ihr Ableiten in die Luft 
zu keinerlei Bedenken Anlass geben kann. Oder es kann 
die Desinfeection der Gase dadurch bewirkt werden, dass 
diese in einen Behälter unter einen Siebboden eintreten und 
eine mit dem Desinfectionsmittel getränkte Schicht von Kohlen 
oder Coks passiren. (Schluss folgt.) 


Notizen. 


Ein neues schwimmendes Dock ist jetzt in Danzig im 
Bau begriffen, welches bestimmt ist, die grössten Schiffe der 
deutschen Marine aufzunehmen. Das Gewicht desselben wird 
50000008 betragen. 


Das Wheeler’sche Verfahren für die Zugutemachung 
von Stahlabfällen besteht mit Vermeidung des Umschmel- 
zens in Tiegeln darin, dass die Abfälle in einer Umhüllung 
von Eisenplatten auf Schweisshitze gebracht und entsprechend 
ausgewalzt werden. Diese Platten ‘sind mit Feder und Nuth 
versehen, so dass sie beim Zusammenbinden dicht schliessen 
und die Luft von den eingefüllten Stahltheilchen abhalten, 
also gewissermassen die Stelle des Tiegels vertreten. 

Die Erwärmung der so gebildeten Packete muss ganz 
allmälig geschehen, damit eine gleichmässige Durchwärmung 
des Stahls erfolgt und dieser in einen halbgeschmolzenen 
Zustand geräth. Infolge dessen bilden die ausgewalzten Stäbe 
dann eine homogene Masse, in welchen der Stahl mit dem 


umgebenden Bien vollständig verschweisst ist. 
Bergwerks- und Hüttenproduction Englands im 
Jahre 1377. — 


a. Bergwerksproducte. 


Menge Werth 

Tons 5 
Steinkohlen . . 134610 763 47 113 767 
Eisenerze 16 692 S02 6 746 688 
Kupfererze 73141 262 271 
Zinnerze 14 142 572 763 
Bleierzer 2 2. 5 50 850 1.123 952 
Zinkerze 24.405 86 151 
Thone 2961155 592 231 
Salz wre 21.39.00] 1 504 250 

b. Hüttenproducte. 

Roheisen . .,. 6 605 664 16 191 236 
Kupfer 4.486 340 067 
Zinn el 9 500 695 162 
Blei am: % 61403 1 262 600 
Zink se 6281 1356 612 
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Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 


Hannoverscher B.-V. Louis Brandes, Associ& der Eisen- 
giesserei und Maschinenfabrik von M. Ehrhardt in Wolfenbüttel (2600). 

Sächsisch-anhaltinischer B.-V. K. Clericus, Ingenieur in 
Leppin bei Stolzenberg, R.-B. Cöslin (3651). 

Württembergischer B.-V. Appollo Geiger, Ingenieur in 
Gaarden bei Kiel (3617). 

Keinem B.-V. angehörend. B. Kässner, Civil-Ingenieur in 
Leipzig (592). — G. Steimmig, Director der Zuckerfabrik in Eils- 
leben (619). — H. Weyergang, Ingenieur in Düsseldorf (1947). 

Neue Mitglieder. 

Hannoverscher B.-V. Carl Seidensticker, Ingenieur des 

Hannoverschen Guss- und Walzwerkes in Hannover (3771). 
Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3770. 


Sitzungskalender, 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7!g Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Restauration Daseking. 

Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 
Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein: Sonntag, 12. Octbr., 
Nachm. I Uhr, Bernburg, Cafe Zimmermann. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abhds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 13. September 1879. 
Aachener Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 6. August 1879. — Vor- 
sitzender: Hr. Dittmar. Schriftführer: Hr. Hilt. Anwesend 
36 Mitglieder. 

Zuerst wurden wiederum die geschäftlichen Vorlagen 
erledigt, worauf Hr. Intze seinen Vortrag über 

grössere Central-Dampfheizungen der Neuzeit 
mit einer kurzen Uebersicht der gebräuchlichsten Heizmetho- 
den begann, wobei besonders folgende Vortheile und Mängel 
gegen einander gehalten wurden: 
1) Local-Ofenheizung. 

Vortheile: Getrennte Bedienung der einzelnen Zimmer; 
Modification der Erwärmung durch die Art der Bedienung; 
Schaffung einer grossen oder kleinen Wärmereserve durch 
Wahl des Materials der Oefen. 

Nachtheile: Kostspielige Bedienung; theure Heizung, 
wenn viele Räume erwärmt werden sollen; Feuersgefahr, 
Staub und Schmutz in den Zimmern; ungleichmässige Erwär- 
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mung und unangenehme strahlende Wärme bei nicht umman- 
teltem eisernen Ofen; Zug durch Thüren und Fenster; schwie- 
rige Zuführung äusserer Ventilationsluft zu 
Stubenöfen. 

2) Central-Ofenheizung (Luftheizung). 

Vortheile: Starke Lufterneuerung; centralisirte billige 
Bedienung der Feuerstelle; leichte Ein- und Ausschaltung ein- 
zelner Zimmer; keine strahlende Wärme und gleichmässige 
Erwärmung jedes Raumes; Fernhalten von Staub und Schmutz 
aus den Zimmern; leichte Unterhaltung des Feuers während 
der Nacht und grössere Wärmereserve in allen durchwärmten 
Mauertheilen der Heizanlage; leicht einzurichtende Cireulation 
und Ventilation; billigste Central-Heizanlage. 

Nachtheile: Wenn beständig ventilirt wird, so braucht 
man mehr Kohlen als bei ÖOfenheizung; dem Feuer einer 
Centralheizung muss besondere Aufmerksamkeit gewidmet 
werden; der Einfluss verschieden gerichteter Winde muss 
dureh besondere Vorrichtungen unschädlich gemacht werden; 
bei starker Ventilation muss man die Luft in der Heizkammer 
befeuchten; schlechte Ofeneonstructionen können in der Heiz- 
kammer die Luft verderben; die ganze Anlage muss in allen 
Theilen sorgfältig durchdacht werden; die grösste Ausdehnung 
der Wirksamkeit einer Luftheizung in horizontaler Richtung, 
von dem Centralofen gemessen, beträgt 10 bis 12m, 

3) Central-Warmwasserheizung. 
(1 bis 11/g Atm. Druck bezw. 100 bis 130° C. Temperatur.) 

Vortheile: Angenehme Erwärmung; leichte Bedienung; 
leichte Aus- und Einschaltung einzelner Zimmer. 

Nachtheile: Unvollkommene Regulirung bei freiliegen- 
den Gebäuden; geringe zulässige Ausdehnung in der Horizon- 
talen; Einfrieren der Röhren bei unaufmerksamer Zuführung 
äusserer Ventilationsluft im Winter, wenn die Heizung zeit- 
weise unterbrochen ist; nachtheilige Staubablagerung auf 
horizontalen versteckten Röhren; kostspielige Anlage. 

4) Central-Heisswasserheizung. 
(5 bis 15 Atm. Druck bezw. 150 bis 200° C. Temperatur.) 

Vortheile: Billige Anlage und Bedienung; intensive 
Wirkung; wenig Raumerforderniss. 

Nachtheile: Lästige strahlende Wärme, wenn keine 
Ummantelung vorhanden ist; unvollkommene Regulirung und 
häufig unnütze Heizung einzelner Räume; unangenehmer Ge- 
rauch durch Staub auf versteckt liegenden horizontalen Röhren; 
Einfrieren der Röhren bei Ventilationseinrichtungen; grosse 
Explosionsgefahr durch Störung der Circulation bei langen 
Leitungen; geringe Ausdehnung der Wirksamkeit in horizon- 
taler Richtung. 


gewöhnlichen 


5) Central-Dampfheizung. 

Vortheile: Fast unbegrenzte Ausdehnung der Wirksam- 
keit in horizontaler Richtung; daher genügt eine Üentral- 
feuerung (bezw. mehrere Feuerungen in demselben Kessel- 
hause) für die allergrössten Gebäude und selbst Gebäude- 
complexe; schnelle Wirkung und geringe Spannung (1!/a bis 
5 Atm. Ueberdruck); leichte Verbindung der Heizung mit 
kräftiger Ventilation, welche durch Dampfkraft und Ventila- 
toren auch im Sommer thätig sein kann; geringe Leitungs- 
den Dampf; grosse Wärmeabgabe (trotz 
geringer Spannung) durch die latente Wärme des Dampfes 
bei eintretender Condensation; leichte Aus- und Einschaltung 
von Räumen; Anwendbarkeit dieses Heizsystems auf Koch- 
anlagen. 


querschnitte für 


Nachtheile sind kaum zu nennen, wenn die Anlage 
von vorn herein in allen Theilen solide ausgeführt wird; 
für kleinere Gebäude wird eine Central-Dampfheizung sehr 
theuer. 

Für grössere Gebäude wird in neuester Zeit vorwiegend 


Dampfheizung in Anwendung gebracht und zwar als einfache 
Dampfheizung, als Dampfluftheizung und als Dampfwasser- 
heizung. 

Zur Erläuterung über die Dispositionen und Details der- 
artiger Heizungen wurden an grösseren Plänen die theils in 
der Ausführung begriffenen, theils schon fertig gestellten 
folgenden Dampfheizungen besprochen: 

1) Neue Dampf- und Dampfluftheizung der technischen 
Hochschule in Aachen (mit Pulsionsventilation). 

2) Central-Dampfluftheizung mit Pulsions- und Aspira- 
tionsventilation im neuen chemischen Laboratorium zu Aachen. 

3) Central-Dampfluft- und Dampfheizung mit Pulsions- 
ventilation für die neue technische Hochschule in Berlin. 

Bei dieser Besprechung wurden die Grundsätze für die 
Leitungen des Dampfes und des Condensationswassers, die 
Anlage der Canäle mit ihren Klappen und deren Stellvor- 
richtungen zur Mischung kalter und warmer Luft, die Vor- 
richtungen zur Befeuchtung der Luft, sowie die Control- 
apparate (wie elektrische Metallthermometer, Hygrometer und 
statische Anemometer) unter Vorzeigung einiger Modelle be- 
sprochen. Es wurde besonders betont, dass bei sehr grossen 
Gebäuden die Complieirtheit der Controleinrichtungen die 
centrale Bedienung vieler Räume nicht rathsam macht, sondern 
dass man bei derartigen Gebäuden die Bedienung der einzel- 
nen Räume von denselben oder von den benachbarten Corri- 
doren aus bewirken lassen muss, wenn auch an einer Üentral- 
stelle der Dampf entwickelt und die frische Luft durch 
Ventilatoren beschafft wird. 

Zum Schlusse referirte der Vortragende über die in 
Amerika seit 1877 nach dem System von Birdsill-Holly 
und zwar zuerst in Lockport gemachten Versuche, ganze 
Stadtviertel mit einer Central- Dampfheizung zu 
versehen. Er theilte hierbei zunächst die schon in No. 7 
d. W. veröffentlichten Zahlenangaben mit und bemerkte weiter, 
dass ähnliche Versuche in anderen Städten Amerikas (Auburn 
und Buffalo) gemacht worden seien, und infolge der günstigen 
Kritik über die erzielten Resultate in New-York eine Gesell- 
schaft (Holly Steam-Combination-Company) mit einem Actien- 
capital von 1 Million Dollars sich gebildet habe, um für ganz 
New-York eine Central-Dampfheizung anzustreben. Man will 
New-York in fünf Sectionen theilen, deren jede 50 Dampf- 
kessel erhalten soll. 

Nach den bisherigen Erfahrungen wird in Amerika an- 
genommen, dass 


für 300® Rohrlänge 40mm Durchm. 
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im Lichten vollständig ausreichen; ferner nimmt man an, 
dass ein cubischer Inhalt der Wohnhäuser von 30000cbm 
immer einen Kessel von 1,5%” Durchm. und 5" Länge erfordert, 
und dass eine Grundfläche eines Stadttheils von 104m durch 
eine Central-Kesselanlage bequem bedient werden kann. 

Wenn auch die Berichte von Amerika vielleicht etwas 
zu rosig gehalten sind, so sei es doch dringend anzurathen, 
dem weiteren Verlaufe dieser neuesten Fortschritte mit Auf- 
merksamkeit zu folgen, um zur rechten Zeit die Nutzanwen- 
dung derselben machen zu können. 

An den interessanten Vortrag knüpfte sich eine kurze 
Besprechung. — 

Endlich äusserte sich Hr. Pieler 

über Haftpflicht 

wie folgt: 

Ich habe Bericht zu erstatten über die Ergebnisse der 
Erörterung, welche auf Ihre Veranlassung in dem Vereine 
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für berg- und hüttenmännische Interessen im Aachener Be- 
zirke stattgefunden haben über einige hier angeregte Fragen 
aus dem Gebiete des Haftpflichtgesetzes. 

Es handelte sich vornehmlich um die Frage, ob bei 
solchen Unfällen, welche sich bei Arbeiten selbständiger 
Unternehmer ereignet haben, im Falle der Anwendbarkeit des 
Haftpflichtgesetzes dieser Unternehmer oder der Werksbe- 
sitzer verantwortlich se. In den Verhandlungen des In- 
teressen-Vereines ist nun an der Hand der vorliegenden Er- 
kenntnisse des Reichs-Oberhandelsgeriehts festgestellt worden, 
dass dieser Gerichtshof stets denjenigen verantwortlich macht, 
welcher den Betrieb der gewerblichen Anlage für eigene 
Rechnung führt, also den Werksbesitzer oder den Pächter 
des Werkes. Unternehmer im engeren Sinne dagegen, d. h. 
diejenigen, welche einzelne zum Zwecke der Ausnutzung der 
gewerblichen Anlage auszuführende Arbeiten übernehmen, 
sind nach den Ausführungen des genannten Gerichtshofes für 
die bei ihren Arbeiten vorkommenden Unfälle nicht haftbar, 
es haben vielmehr die Werksbesitzer bezw. Pächter für das 
Verschulden solcher Unternehmer in derselben Weise zu 
haften wie für das Verschulden ihrer Beamten. Als einziges 
Auskunftsmittel in der fatalen Lage, in welcher sich nach 
diesen Entscheidungen die Werksbesitzer befinden, wird die 
Benutzung der Unfall-Versicherungen empfohlen. In solchen 
Fällen, wo einzelne Ausführungen an selbständige Unter- 
nehmer vergeben sind, ist es anzurathen, diese Unternehmer 
anzuhalten, ihrerseits die von ihnen beschäftigten Arbeiter 
auskömmlich versichern zu lassen. 

Schliesslich ist in der Verhandlung des Interessen-Ver- 
eines gegen die bekannten Auslassungen der Magdeburger 
Versicherungs-Gesellschaft (No. 9 d. W.), welche solche Ver- 
sicherungen als unmoralisch hinzustellen suchten, Protest 
erhoben und wurden die aufgestellten Behauptungen als aus 
der Luft gegriffen und vollständig unzutreffend zurückge- 
wiesen, welchem Urteil sich der Bezirksverein gewiss nur 
anschliessen kann. 

Da zu diesen Aeusserungen weitere Bemerkungen aus 
der Versammlung nicht gemacht wurden, so ersuchte der 
Vorsitzende, in der nächsten Hauptversammlung den gewähl- 
ten Delegirten den von Hrn. Pieler präcisirten Standtpunkt 
als denjenigen des Vereines zu vertreten. 


Eingegangen 1. October 1379. 
Bergischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 1. Juli 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Schneider. Schriftführer: Hr. Kordt. Anwesend 32 Mit- 
glieder und 3 Gäste. 

Bezüglich der Discussion des in voriger Sitzung von Hrn. 
Stambke gehaltenen Vortrages: die Grossindustrie und 
die Lehrlingsfrage, bemerkte der Vorsitzende: die Lehr- 
lingsfrage, obwol keine specifisch technische Angelegenheit, 
sei nach Ansicht des Vorstandes doch für die mit der Gross- 
industrie eng verbundenen Ingenieure so wichtig, dass der- 
selbe im Sinne der Mehrheit der Mitglieder zu handeln ge- 
glaubt habe, wenn er schon in der jetzigen Sitzung eine Be- 
sprechung über diesen Gegenstand eintreten lasse, damit je 
nach Beschluss der Anwesenden ein Antrag auf Fassung einer 
Resolution in der Lehrlingsfrage schon bei der bevorstehenden 
Hauptversammlung in Hamburg eingebracht werden könne. 
Leider seien von den vielen hiesigen Fabrikanten, welche 
doch am ersten in der fraglichen Angelegenheit Abhilfe schaf- 
fen könnten, nur wenige Mitglieder unseres Bezirksvereines. 
Die Ingenieure übten jedoch im Allgemeinen in der Gross- 
industrie einen so grossen Einfluss aus, dass derartige Bestre- 
bungen nicht ohne günstige Wirkung bleiben würden, umso- 


mehr, wenn der Hauptverein sich unseren Bestrebungen an- 
schlösse. Hierauf hob Hr. Stambke nochmals die wesent- 
lichsten Punkte aus seinem Vortrage hervor und beantragte, 
durch den Vertreter des Bezirksvereines folgende Reso- 
lutionen vertreten zu lassen: 

1) Auch die Grossindustrie muss sich angelegen sein 
lassen, selbst Lehrlinge auszubilden. 

2) Etwaigen Bestrebungen, durch Gesetz die Ausbildung 
von Handwerkslehrlingen mit Ausschluss der Grossindustrie 
den Innungen vorzubehalten, ist entgegen zu treten. 

3) Es empfiehlt sich der Abschluss schriftlicher Lehr- 
verträge. 

4) Nach Beendigung der Lehrzeit hat der Lehrling ein 
Gesellenstück zu fertigen, und ist ihm über erfolgreich bestan- 
dene Lehrzeit eine Bescheinigung auszustellen. 

Zu Punkt 2) bemerkte der Redner noch, schon jetzt 
zeigten sich vielfach Bestrebungen, welche darauf ausgingen, 
das Recht der Ausbildung von Lehrlingen den Innungen 
allein zu überlassen. Solche Bestrebungen könnten leicht zum 
Nachtheil der Grossindustrie weitere Verbreitung finden, man 
falle ja leicht aus einem Extrem in das andere. Deshalb 
müsse man schon frühzeitig denselben entgegen treten. Es 
entspann sich nun eine lebhafte Discussion. In dieser wollte 
Hr. Blecher auch bestimmt wissen, wer das Recht habe, 
Lehrlinge auszubilden; es gebe z. B. viele kleine Fabriken, 
die noch kleinere Reparaturwerkstätten besässen. Diese könn- 
ten natürlich keine ordentlichen Lehrlinge ausbilden. Die 
Herren Ehrhardt und Stambke traten dem entgegen. Der 
letztere hob namentlich die Schwierigkeit hervor, hier die 
richtige Grenze zu ziehen. Der Vorsitzende beantragte, 
die Bescheinigung ausser der erfolgreich bestandenen Lehrzeit 
auch auf das moralische Betragen auszudehnen. Dagegen 
sprachen sich aber die Herren Korte, Vogt und Stambke 
aus. Letzterer bemerkte, dass dies die Gewerbeordnung nicht 
zulasse, welche besagte: dass das Abgangszeugniss nur auf 
Wunsch des Betreffenden auch auf seine Führung ausgedehnt 
werden dürfe. Hr. Rittershaus wünschte in Punkt 4) statt 
des Wortes Bescheinigung „Lehrbrief* eingeschaltet. Die 
Versammlung erklärte sich hiermit einverstanden und nahm 
im Uebrigen die vorgeschlagene Resolution unverändert an. — 

Es folgte jetzt der Vortrag des Hrn. Vogt über 

Körting’sche Universal-Injectoren. 

Die auf den ersten Blick so auffällige Erscheinung, mit 
einem Injector denselben Kessel speisen zu können, dem der 
Dampf zum Betriebe des Apparates entnommen wird, wo 
also der Dampfdruck py den um die Wassersäule grösseren 
Druck pı überwindet, findet seine einfache Erklärung darin, 
dass die im Dampfe aufgespeicherte Arbeit, d. h. seine Ge- 
sammtwärme viel grösser ist als diejenige des Kesselwassers. 
Von den vielen constructiven Umänderungen, die der zuerst 
von Giffard als Kesselspeisevorrichtung eingeführte Injector 
erfahren hat, z. B. die Constructionen von Krauss, Schau, 
Friedmann u. A., dürfte als die neueste die Construction 
des Universal-Injectors von Körting zu bezeichnen sein. 

Der wesentlichste Unterschied zwischen dieser Construction 
und den älteren ist der, dass durch Combination von zwei 
Injeetoren zu einem Apparat eine Theilung der Gesammt- 
arbeit einer Dampfstrahlpumpe bewirkt ist, welche die vielen 
praktisch werthvollen Vorzüge der Körting’schen Construction 
erklärbar machen. Beide Injectoren stehen durch Canäle in 
Verbindung. Der erste saugt das Wasser an und führt es 
dem zweiten mit erforderlichem Drucke zu, während der 
zweite Injector die Aufgabe hat, das ihm zugeführte Wasser 
in den Kessel zu drücken. Hieraus resultiren die Vorzüge 
des Apparates: 
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1) Wasser von 65 bis 70°C. verwenden zu können. 

2) Wasser auf grössere Höhe ansaugen zu können. 

3) Wegfall jeglicher Regulirung des Wasserzuflusses und 
der Dampfzuströmung. 

Hierzu kommt noch die einfache Manipulation zum An- 
lassen des saugenden Injectors: Bewegung eines Hebels, wo- 
durch nicht nur die Eröffnung der Dampfventile beider In- 
Jecetoren, welche nach einander in Thätigkeit kommen müssen, 
rechtzeitig bewirkt, sondern auch die Drehung des Wasser- 
ausflusshahnes so regulirt wie des 
Apparates es verlangt. 

Warum der Universal-Injector, entgegengesetzt der An- 
sicht competenter Fachleute, dass es unmöglich sei, mit einem 
Injector Wasser von über 45°C. speisen zu können, solches 
von 65 bis 70°C. verwenden kann, dürfte in Folgendem seine 
Erklärung finden: Da die Temperatur des Gemisches von zu- 
geführtem Wasser und condensirtem Dampf im Mischraum 
eines Injectors entsprechend dem Druck, unter dem es steht. 
eine gewisse Höhe nicht übersteigen darf, diese Temperatur 
aber wesentlich abhängt von dem Dampfquantum, welches 
zugeführt wird und werden muss, beim Körting’schen Appa- 
rate aber die Vertheilung der Gesammtarbeit auf zwei Injec- 
toren es gestattet, dass dem ersten Injector, der nur Sauger 
und Zubringer für den zweiten ist, auch nur ein Theil des 
Gesammtbetriebsdampfes zugeführt werden kann, so folgt 
hieraus, dass die Temperatur des zugeführten Wassers höher 
sein darf. 

In der Theilung der Arbeit liegt ferner auch der Grund, 
aus welchem der Apparat auf grössere Höhe ansaugen kann; 
denn hierdurch ist es möglich, die Dampf- und Mischdüse 
des Injeetors so zu bemessen und zu formen, wie es für einen 
guten Sauger nothwendig ist, weil er nur Sauger und Zubrin- 
ger für den zweiten ist, während bei den Apparaten älterer 
Construction, die das Wasser gleichzeitig in den Kessel drücken 
müssen, jene für Saugwirkung günstigen Formen und Dimen- 
sionen nicht anwendbar sind. Die Erscheinung ferner bei 
Injectoren, dass die Saughöhe bei der Inbetriebsetzung stets 
kleiner ist als in voller Thätigkeit des Apparates (die Diffe- 
renz beträgt nahezu 2”), dürfte bei den Körting’schen In- 
jectoren zwar vorhanden, aber nicht so gross sein, weil die 
Ursache der Erscheinung wol auf eine Verdampfung des im 
Dampf enthaltenen mitgerissenen Wassers zurückzuführen ist, 
die ja grösser sein muss, wenn, wie es im Augenblicke der 
Inbetriebsetzung stattfindet, der Dampf noch nicht condensirt 
wird, als später, wenn er condensirt wird. Jedenfalls ist 
aber das Quantum mitgerissenen Wassers abhängig vom 
Quantum des eingeführten Dampfes, und da dies beim Kör- 
ting’schen Injector kleiner sein darf als bei den anderen, so 
findet auch bei ersterem keine so starke Verdampfung statt; 
die Saughöhe kann somit grösser sein. 

Die Art und Weise, wie durch die einfache Handhabung 
der Hebelbewegung der Universal-Injector in Betrieb gesetzt 
wird, ist folgende: Zuerst kommt der erste Apparat in Thätig- 
keit, vor der Hand mit der äusseren Luft in Verbindung 
stehend, bis durch Weiterdrehung die Verbindung mit dem 
zweiten Injector hergestellt ist, der seinerseits zuerst noch 
mit der äusseren Luft communicirt, dann bei vollendeter Hebel- 
bewegung diese Verbindung verliess und das Wasser in den 
Kessel drückt. 

Vom rein theoretischen Standpunkt aus betrachtet, arbeitet 
ein Injeetor nicht ökonomischer als eine Pumpe, und umge- 
kehrt. Ist für beide Apparate das pro Secunde zu liefernde 
Quantum Wasser = @,, die Saughöhe = Ah, die Temperatur- 
Flüssigkeitswärme des Wassers = 9, der Druck im Kessel 


= pı, die Flüssigkeitswärme des Kesselwassers = g, so be- 
* 


wird, die Function 


trägt in beiden Fällen die Arbeit zum Aufsaugen des Was- 
sers = @yh; die Arbeit, um das Quantum Wasser in den 


Kessel zu drücken = @) Fa der Luftdruck, 
p der Kesseldruck und y das specifische Gewicht des Wassers 
ist. Die diesen beiden Arbeiten äquivalente Wärme ist somit 
gleich: AG (r £ =) (A= 454 
beitseinheit). Beim Speisen mit der Pumpe tritt nun das 
Wasser mit der Flüssigkeitswärme g, in den Kessel und muss 
dort auf die Flüssigkeitswärme g gebracht werden; die dazu 
erforderliche Wärmemenge ist somit = @, (9— 9%). Beim 
Speisen mit dem Injector tritt das Wasser mit einer höheren 
- Flüssigkeitswärme gı in den Kessel; dazu erfordert der 
Injector für sich noch @, (9, — gu) Wärmeeinheiten, während 
diesem Wasser im Kessel noch @, (g— gı) Wärmeeinheiten 
zuzuführen sind; beide zusammen sind aber = @, (9 — Qı 
+ m — % = @o (g— Qu); also genau dasselbe Resultat wie 


wenn pı 


= Wärmemenge pro Ar- 


oben bei der Pumpe. 
Verbraucht der Injeetor zu dieser Leistung @ Kilogramm 
Dampf, so muss 


GG (+r—-W)= An ( rn! + Gu (m — %) 


sein. (7 + r im dritten Gliede links = W = 606,5 + 0,305 £). 
Zu dieser Wärmemenge kommt nun noch die, welche dem 
Wasser im Kessel zugeführt werden muss. Also ist die 
ganze Wärme, welche hierbei erzeugt wird, 

Wr —0) ER MH) ara God) 
d. h. also, dass nicht nur die angesaugte Wassermasse @%, 
sondern auch die durch Condensation der @ Kilogramm Dampf 
entstandene von gı auf g erwärmt werden muss. — 

Hierauf referirte Hr. Stambke über das Grashof- 
sche Circular betreffend das 

Haftpflichtgesetz. 

Nach einer kurzen Einleitung schlug derselbe folgende 
Resolutionen vor: 

1) Der Ausdehnung des $ 1 des Haftpflichtgesetzes auf 
den Fabrikbetrieb ist mit allen gesetzlichen Mitteln entgegen- 
zutreten, die Aufhebung des $ 2 aber nicht zu beantragen. 

2) Das Haftpflichtgesetz von 1871 hat u. A. zur Folge 
gehabt, dass verletzte Arbeiter sich häufig dem Rechtsirrthum 
hingeben: 

a) der Arbeitgeber habe für jeden Unfall- Casus allein 
zu haften; 

b) dass Unfall und Dauer der Verletzung übertrieben 
werden; 

c) dass die Zahl der Simulanten sich sehr vermehrt hat; 

d) dass die Zahl der Haftpflichtprocesse sich erheblich 
gesteigert und das gute Einvernehmen zwischen Arbeitgeber 
und Arbeiter gelitten hat. Die Gerichtspraxis ist dem Arbeit- 
geber ungünstiger als dem Arbeiter. 

3) Es empfiehlt sich, dass die Arbeitgeber bei Unfällen, 
die ohne grobes eigenes Verschulden der Arbeiter entstanden 
sind, auch dann, wenn der $ 2 nicht in Anwendung kommt, 
den Verletzten aus freien Stücken nach billigem Ermessen 
entsprechend unterstützen. 

4) Den Bestrebungen, im Wege der Gesetzgebung die 
Versicherung gegen die Folgen des Haftpflichtgesetzes zu ver- 
bieten, ist entgegenzutreten. 

5) Die Versicherung der Arbeiter soll, wenn sie über- 
haupt eingegangen wird, sich nicht blos auf die Haftpflicht- 
fälle, sondern auf alle Unfälle erstrecken, welche dem Arbeiter 
ohne grobes eigenes Verschulden zustossen sollten. 

6) Für grössere Arbeitgeber empfiehlt es sich, eine Un- 
fallversicherung überhaupt nicht einzugehen, sondern das 
Risico selbst zu tragen. 
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7) Vorrichtungen zum Schutze der an Maschinen be- 
schäftigten Arbeiter sind, wo es erforderlich, anzubringen. 

Von einer eingehenden, der Wichtigkeit des Gegenstan- 
des entsprechenden Berathung, musste wegen der vorgerückten 
Zeit Abstand genommen werden. Da nun die Sache aber 
wegen der kurzen Zeit bis zur Hauptversammlung schnell 
erledigt werden musste, so wurde auf Antrag des Hrn. Korte 
eine Commission gewählt, bestehend aus dem Gesammtvor- 
stand und den Herren Adomeit, Blecher, Habicht, Her- 
bertz, Jaeger, Josten, Rittershaus, Stambke und 
Vogt. Die Commission wurde ermächtigt, das Resultat ihrer 
Berathung dem Hauptvorstande direct zur Verfügung zu stellen. 
Auf Antrag des Hrn. Blecher wurden die Stambke’schen 
Resolutionen den oben genannten Herren abschriftlich zuge- 
sandt. 

Zum Schlusse theilte der Vorsitzende noch einen einge- 
gangenen Wunsch, die nächste Sitzung in einem Sommer- 
locale und wenn möglich in Barmen abzuhalten mit. Der 
Vorstand beschloss, diesem Wunsche Folge zu leisten. 


Eingegangen 2. October 1879. 
Hessischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 6. September 1879. — Vorsitzen- 
der: Hr. Dr. Gerland. Schriftführer: Hr. Rebentisch. 
Anwesend 22 Mitglieder. 

Der Vorsitzende theilte mit, dass die Patentschriften 
des Monats Juli dieses Jahres eingetroffen sind, wie das 
auch in den hiesigen Zeitungen zur öffentlichen Kenntniss 
gebracht wurde, und dass der Vorstand beabsichtige, sich 
nochmals an das kaiserl. Patentamt zu wenden mit dem Er- 
suchen um kostenfreie Ueberlassung auch der vor Juli dieses 
Jahres erschienenen Patentschriften. Wenngleich sich Zweifel 
erhoben, ob dieser Schritt von Erfolg gekrönt sein möchte, 
da über den Bedarf hinaus Schriften nicht gedruckt würden, 
so wurde der Vorstand gleichwohl beauftragt, den Versuch 
zu machen. — 

Im Anschluss an die mehrseitig erstatteten Berichte über 
die letzte Hauptversammlung machte Hr. Büxler Mittheilun- 


gen über die 
Hamburger Pferdebahnen 


mit auslenkbaren Wagen. Diese letzteren sind nach dem 
Keifler’schen System mit einem fünften (Führungs-) Rade 
von profilirtem Radkranze versehen, während die übrigen 
vier Räder mit glatten Reifen auf den Rillenschienen laufen. 
Diese Anordnung macht das Sprichwort vom „fünften Rad 
am Wagen“ eitel zu Schanden; hier hat das fünfte Rad eine 
grosse Bedeutung. Der Kutscher kann zu jeder Zeit durch 
einen einfachen Hebeldruck die Aushebung des Führungsrades 
und damit ein Abbiegen des ganzen Wagens von den Schienen 
bewirken, um entgegenkommenden Wagen auszuweichen. 
Auf der Hamburg-Wandsbecker Pferdebahnlinie sind seit 
etwa Jahresfrist versuchsweise zwei Trambahn-Locomo- 
tiven (hervorgegangen aus der Maschinenfabrik Winterthur) 
in den regelmässigen Betrieb eingestellt und haben sich, wie 
Berichterstatter erfuhr, im Allgemeinen gut bewährt. Die 
Locomotiven haben zwei Cylinder von 140" Durchmesser; 
300mm Hub; 1500®m Radstand; 600mm Räderdurchm.; 9,50% 
Heizfläche; 6,20? Dienstgewicht und arbeiten mit 15 Atm. 
Ueberdruck. Die Cylinder sind oben auf den Rahmen ge- 
lagert, und seitlich angebrachte Balanciers vermitteln die 
Kraftübertragung auf die Räder. Die Locomotiven werden 
mit dem recht guten Hamburger Gascoks geheizt. Die grösste 
Steigung der 6,5km langen durchweg zweigleisigen Linie be- 
trägt 1:30. Die ganze Strecke wird von der Locomotive 
mit zwei daran gehängten Doppel - Etagenwagen, von denen 


jeder gesetzlich 58 Personen aufnehmen kann, in etwa 30 Mi- 
nuten zurückgelegt. Der Fahrpreis beträgt 25 Pf. — 

Hr. Rebentisch erstattete nunmehr Bericht über den 
neuen 

Hebungsversuch im Kieler Hafen, 

welcher am 23. August dort stattfand, und dem er durch 
gütige Vermittelung des kaiserl. Hafenbau - Directors Hrn. 
Franzius und des kaiserl. Hafenbaumeisters Hrn. Heeren 
Gelegenheit hatte beizuwohnen. Es ist bekannt, dass man im 
Stande ist, gasförmige Kohlensäure durch überaus starken 
Druck tropfbar flüssig zu machen; umgekehrt wird sich 
flüssige Kohlensäure, der somit eine ungemein grosse Expan- 
sionskraft innewohnt, mit rapider Geschwindigkeit in gasför- 
mige verwandeln. Dies ist das Princip, auf welchem die von 
Dr. W. Raydt aus Hannover erfundene Methode beruht 
(vgl. No. 9, S. 79, d. W.), und welche derselbe zur Hebung von 
unter Wasser befindlichen Gegenständen versuchsweise ins 
Praktische übersetzen wollte. 

Etwa in der Mitte des etwa 10,5” tiefen Ausrüstungs- 
bassins war ein 153008 schwerer sog. Ankerstein (Anker- 
steine werden zum Anketten der grossen Bojen, an welchen 
die Kriegsschiffe anlegen, benutzt) versenkt worden, und es 
galt, denselben zu heben. Die zu dem Versuche erforderlichen 
36! flüssiger Kohlensäure waren Tags zuvor mittelst einer in 
der Egestorff’schen Maschinenfabrik in Linden vor Hanno- 
ver gebauten Compressionspumpe auf der Howaldt’schen 
Werft in Kiel in einem eisernen Behälter von grosser Wan- 
dungsstärke hergestellt. Der letztere hatte ein durch einen 
Hahn verschlossenes Ansatzrohr, welches in einem dicht zu- 
sammengelegten Ballon ausmündete, der seinerseits an dem 
zu hebenden Ankerstein befestigt worden war. Der Ballon 
war aus starkem mit Gummi imprägnirten Segeltuch herge- 
stellt und hatte 3,00” Durchm. Derselbe war von einem Netz 
von fingerstarken Seilen umgeben, welches oben und unten 
in einem starken Ringe endigte; an dem unteren Ringe be- 
fanden sich vier Ketten, welche sich mit dem Haken ver- 
einigten, der den zu hebenden Stein fasste. 

Sämmtliche Anwesende, unter denen sich auch der 
zeitige Ober-Werftdirector Hr. Corvetten-Capitän Krokisius 
befand, waren sich der grossen Tragweite bewusst, welche 
ein glücklicher Ausgang sowol für die Methode als deren 
Erfinder haben musste, und folgten mit gespannter Aufmerk- 
samkeit den Anordnungen des letzteren. Nunmehr wurde der 
Taucher in die Tiefe gesendet mit dem Befehle, den am 
eisernen Behälter befindlichen Hahn zu öffnen. Lautlose 
Stille begleitete ihn auf seinem unheimlichen Wege, nur unter- 
brochen von den Kolbenschlägen der Luftpumpe, welche ihm 
die Luft zam Athmen herabsandte. Der Taucher hatte seinen 
Auftrag bald vollendet und kam wieder an die Oberfläche. 
Nach 8 Minuten bemerkte man unter der durchsichtig klaren 
und glatten Meeresfläche plötzlich einen hellen Schein und in 
demselben Momente tauchte der stramm aufgeblasene Ballon 
mit grosser Schnelligkeit aus derselben empor, seine schwere 
Bürde nach sich ziehend. Da die Kohlensäure schwerer als 
atmosphärische Luft ist, konnte der Ballon natürlich das 
Wasser nicht verlassen; er führte verschiedene verticale 
Schwingungen aus, bis er endlich zum Stillstande kam, 
etwa 1,00% aus dem Wasser hervorragend. 

Dass der Erfinder von allen Seiten herzlich beglück- 
wünscht wurde, lässt sich denken und es bleibt nun noch 
abzuwarten, ob die in der Bildung begriffene Hamburgische 
Bergungsgesellschaft, oder aber die kaiserl. Marine sich diese 
neue Methode zur Hebung gesunkener Schiffe und Schiffs- 
körper zu eigen machen werde. — 

Der Versammlung ging eine Besichtigung der 
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neuen Buchdruckerei-Anlage der Herren Gebrüder Gotthelft 
in Cassel 
voraus, über welche Folgendes zu berichten ist. 

Die Anlage, deren Disposition in Bezug auf Grösse und 
Lage der Räume u. s. w. dem Mitbesitzer, Hrn. A. Gott- 
helft, gestützt auf langjährige Erfahrung, trefflich gelang, ist 
ganz neu und befindet sich erst seit kurzem in Betrieb. Von 
den fünf aufgestellten Schnellpressen ist zunächst eine Doppel- 
maschine zu nennen mit Bogenschneider und Falzapparat mit 
Kreisbewegung aus der Fabrik von Klein, Forst & Nach- 
folger in Johannisberg a/Rh., welche zum Drucken zweier 
Formen eingerichtet ist. Ferner sehen wir zwei grössere 
einfache Maschinen (No. 6 und 5) mit Kreisbewegung und 
Bogenschneider, und eine kleinere sog. Lilliput-Maschine (mit 
Eisenbahnbewegung und gleichfalls für zwei Einlegerinnen), 
welche, wie die vorigen, ebenfalls aus Johannisberg bezogen 
ist. Die fünfte Maschine ist Augsburger Fabrikat. Sie hat 
die Grösse No. 3 und Eisenbahnbewegung, ist gleichwohl mit 
Bogenschneider versehen, gestattet jedoch nur das Einlegen 
von einer Seite. Endlich sei noch einer Satinirmaschine aus 
der Buchdruck -Utensilienfabrik von Hogenforst in Leipzig 
erwähnt. 

In der Buchbinderei sehen wir eine Glättpresse neuester 
Construction (JJohannisberg), sowie eine grosse und eine kleine 
Beschneidemaschine aus der Fabrik von Krause in Leipzig. 
Der von Niess in Frankfurt a/M. construirte Stereotyp- 
Apparat ist ebenso einfach als praktisch. Zur Herstellung 
der Matrizen wird Seidenpapier verwendet in Verbindung mit 
einem eigens bereiteten Kleister, vermischt mit Terra indica. 

Der Fahrstuhl ist aus der Fabrik von W. Sellers & Co. 
in Philadelphia. Derselbe ist mit Pendelführung versehen 
und auf 1000 Tragfähigkeit garantirt; die pro Minute zu- 
rückgelegte Wegeslänge beträgt 12”%. Ausserdem besitzt der 
Fahrstuhl eine selbstthätig wirkende Klemmvorrichtung, welche 
ihn bei etwa eintretendem Seilbruch sofort zum Stillstand 
bringen würde. 
amerikanischen Transmissionen und so namentlich die Winkel- 
übertragung durch Riemenscheiben anstatt der Zahnräder. 
Die Riemenscheiben sind gut ausbalancirt, so dass ein 
Schlagen derselben nicht bemerkt wurde. Es sind diese 
Transmissionen hervorgegangen aus der Fabrik von George 
Cresson in Philadelphia und zeichnen sich nicht nur durch 
exacte Arbeit sondern auch durch gutes Material aus. 

Was nun die Dampfmaschine anbetrifft, so ist dieselbe 
eine eincylindrige, liegende. Der Dampfeylinder hat 250mm 
Durchm. bei 410mm Kolbenhub, macht 75 Touren in der 
Minute und übt 8 bis 10 Pferdest. was bei 5 Atm. 
Kesseldampfdruck durch variable, mit Hand zu verstellende 
Expansion (System Meyer) zu erreichen ist. Der gleich- 
mässige Gang der Maschine wird durch einen Cosinus-Regu- 
lator, welcher direet auf das Dampfzutrittsventil wirkt, erzielt. 
Die Verbindung des Dampfeylinders mit der Schwungradwelle 
ist mittelst Rahmen neuester Construction auf das Solideste 
hergestellt. 

Der Dampfkessel für diese Maschine ist ein Cornwall- 
kessel mit einem Feuerrohr, in welchem sich auch der Rost 
(Polygonrost) befindet. Der Kessel ist 4000" lang und hat 
1250®%m Durchm., das Feuerrohr 600"m Durchm. Er hat 
im Ganzen 154” Heizfläche und kann mit 5 Atm. Ueberdruck 
arbeiten. Ein zweiter Kessel gleicher Construction liegt 
als Reserve daneben. 

Die Speisung des Kessels geschieht durch eine von der 
Dampfmaschine bewegte Chiazzari - Pumpe, und es ist als 
Reserve noch ein Injector vorhanden. Die erwähnte Kessel- 
speisepumpe (vgl. Septemberheft, S. 425, der Vereinszeitschrift) 


Interessant ist das zierliche System der 


aus, 


erfüllt in einem ganz überraschenden Masse den Zweck, das 
Speisewasser vorzuwärmen. Sie steht mittelst eines Zweig- 
stutzens in directer Verbindung mit dem abgehenden Dampfe 
der Maschine. Auf der einen durch starke Kolbenstange ver- 
engten Seite saugt die Pumpe das kalte Wasser an und wirft 
dasselbe durch ein Sieb in den mit Dampf angefüllten Raum 
hinter der Pumpe, in welchem das Wasser, durch den con- 
densirten Dampf vermehrt, von der hinteren Seite des Kol- 
bens angesogen und in den Dampfkessel gedrückt wird. Dieses 
Spiel wiederholt sich fortwährend und es liefert die Pumpe 
ein Speisewasser von 90 bis 95°C., wie es keine andere 
Speisevorrichtung zu schaffen vermag, ein Moment, welches 
20 pCt. Kohlenersparniss zur Folge hat im Vergleich zu 
Dampfstrahl-Pumpenanlagen. 

Die Kessel-, Dampfmaschinen - und Speisepumpenanlage 
wurde von der Firma Henschel & Sohn in Cassel geliefert. 

Zum Schluss sei noch erwähnt, dass sämmtliche Betriebs- 
räume wie die Büreaus der Redaction und Expedition mit 
Dampfheizung versehen sind. Ferner stehen alle Räume 
durch Sprachrohrleitungen (von Dallwig in Cassel ange- 
fertigt) mit einander in Verbindung. Die zu diesen Leitungen 
erforderlichen, mit Pfeifen versehenen Mundstücke sind von 
einer amerikanischen Firma bezogen. 


> 


Eingegangen 29. September 1879. 
Bezirksverein an der Lenne. 

Sitzung vom 10. September 1879 in Limburg an der 
Lenne. — Vorsitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. 
Disselhoff. Anwesend 13 Mitglieder und 1 Gast. 

Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten erstattete 
der Vorsitzende Bericht über die Hauptversammlung, worauf 
Hr. Deitenbeck ein Stück 

Kesselstein 

aus einem seit einem Jahre nicht gereinigten Kessel vorlegte. 
Dasselbe besteht aus einem Conglomerat von etwa 1" starken 
Kesselsteinlamellen. Der Kessel wird intermittirend betrieben, 
und es scheinen sich infolge der mit der Temperaturverände- 
rang verbundenen Ausdehnung und Zusammenziehung die 
Kesselsteinblättchen von den Kesselwandungen losgetrennt 
und an einer dem Wasserstrome nicht ausgesetzten Stelle 
angesammelt zu haben. — 

Hr. Disselhoff sprach über 

Beobachtungen von Widerstandscoefficienten bei der 

Bewegung des Wassers in Röhren. 

Bei unseren technischen Berechnungen spielen die Co&ffhi- 
cienten bekanntlich eine Hauptrolle. Sie beruhen meist auf 
directen Beobachtungen und Erfahrungen, mittelst deren sie 
von den Forschern und Fachschriftstellern in feste Formen 
gebracht sind. Der praktische Techniker ist meistens nicht 
in der Lage, die Zuverlässigkeit und Richtigkeit der in den 
Formeln angewendeten Coöfficienten prüfen und vergleichen 
zu können; desto interessanter ist es, wenn sich hier und da 
Gelegenheit dazu bietet. Diese Gelegenheit hatte Redner in 
Betreff der Widerstandscoöfficienten bei der Bewegung des 
Wassers in Rohrleitungen, und es gab dazu Veranlassung die 
directe Messung der Wasserlieferung zweier längeren Zuleitungs- 
stränge des eben vollendeten städtischen Wasserwerkes zu 
Iserlohn. Dieselben führen das Wasser aus zwei verschiedenen 
Quellgebieten an einen Punkt, dem auf einem Berge in der 
Nähe der Stadt erbauten Hochbehälter, zusammen. In den 
Quellgebieten wird das Wasser gewonnen, gesammelt und 
vereinigt sich in Brunnenstuben, von denen aus die Druck- 
leitungen beginnen. Die Dimensionen der Leitungen, die 
Höhendifferenzen zwischen Einmündung und Auslauf sind 


382 


ganz genau bekannt; starke Krümmungen sind in den Zu- 
leitungen vermieden; der in regelmässigen Formen aufgeführte 
Hochbehälter ist ein vortreffliches Messgefäss, und so sind 
alle Bedingungen zur genauen und zuverlässigen Ermittelung 
der Wasserlieferung beider Rohrstränge gegeben. 

Ueber die zur Berechnung der Leistungsfähigkeit einer 
Rohrleitung angewendete Formel sei kurz Folgendes bemerkt. 

Ist A die Druckhöhe, d. h. die Niveaudifferenz zwischen 
Einfluss und Auslauf, so ist die theoretische Ausflussgeschwin- 
digkeit 

v= V2gh 

oder gleich der Endgeschwindigkeit eines Körpers, welcher 
von einer der Druckhöhe gleichen Höhe A frei herabfällt. 

Nun treten aber in der Wirklichkeit Widerstände auf, 
welche bewirken, dass die Endgeschwindigkeit des Wassers 
in einer Rohrleitung nicht gleich der eines frei fallenden 
Körpers ist. Zunächst wird beim Eintritt des Wassers in 
das Rohr ein Widerstand erzeugt. Nach Weisbach ist der- 
selbe 0,505, er lässt sich aber durch Abrundung u. s. w. 
auf 0,0s herabziehen und kann bei langen Röhren ganz ver- 
nachlässigt werden. Ein anderer Widerstand wird durch die 
Reibung der Wasserfäden an den Rohrwandungen hervor- 
gebracht und ist proportional der benetzten Fläche, d.i. dem 
Product aus Rohrumfang und Länge der Leitung, und nahezu 
proportional dem Quadrate der mittleren Geschwindigkeit. 
Er ist daher nicht constant und wurde 1723 zuerst an den 
Wasserleitungen von Marly nach Versailles, später u. A. auch 
von Eytelwein bestimmt. Weisbach vermehrte die älteren 
Versuche durch eigene, und seine Formel ist noch jetzt meist 
in Gebrauch. 

Die oben angegebene Formel für die theoretische Aus- 
flussgeschwindigkeit geht unter Berücksichtigung der genannten 
Widerstände über in 


2gh 
l 
1+&6+57 
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wobei &, den Widerstandscoöfficienten für den Eintritt des 
Wassers, $ den Reibungseco£ffieienten, ! die Länge der Leitung 
und d den Durchmesser derselben bezeichnet. 

Bei den oben beschriebenen Zuleitungen des Iserlohner 
Wasserwerkes treten nun folgende Verhältnisse auf: 


1) Zuleitung aus dem Wasserstolln. 
Ol ml A0,E RE 
im Hochbehälter gemessene Wasserlieferung 
Q = 2256°m pro 24 Stunden 
= (,026°bm pro Secunde. 
v ist dann gleich 0,99 und es berechnet sich hiernach 
&— (0,0245, 
während nach Weisbach 
& = 0,0239 ist. 

2) Zuleitung aus dem Quellgebiete des Werming- 

ser Thales. 
d= 0,150, 1= 1642, 7,h.= 8,50; 
im Hochbehälter gemessene Wasserlieferung 
Q = 1397,7°m pro 24 Stunden 
— (,016°bm pro Secunde. 

v ist dann gleich 0,75% und es berechnet sich hiernach 

& = 0,0975, 
während nach Weisbach 

& = 0,0253 ist. 

In beiden Fällen sind also die diesseits beobachteten 
Reibungscoöfficienten etwas grösser als die von Weisbach 
angegebenen, und es geht daraus hervor, dass man mit letzte- 
ren genügend sicher rechnet. — 


Hr. Bädeker theilte mit Bezug auf seine in der vorigen 
Sitzung am 9. Juli e. (No. 30 d. W.) über das 
Drahtzieh -Reinigungs-Verfahren Altpeter - Horst 


(Kissing und Möllmann) ausgesprochenen Ansichten mit, 
dass er, um zu constatiren, in welchem Masse das genannte 
Verfahren einen nachtheiligen Einfluss auf die Qualität des 
Eisendrahtes ausübe, folgende Versuche gemacht habe. 

Vier Ringe Eisendraht, 51/gmm diek, gewöhnliche Stift- 
draht-Qualität, wurden in der Mitte durchgetheilt und beide 
Hälften ein und desselben Ringes mit einer Ziffer numerirt, 
und zwar von No. 1 bis 4, und die ersten vier Hälften mit 
A, die anderen mit P bezeichnet. 

Nachdem die vier Ringe A in gewohnter Weise gereinigt 
und gebeizt waren, wurden dieselben ohne Glühen im Zieh- 
eisen gezogen und zwar 

55/46 — 46/37 — 37/32. 
Die vier Ringe B wurden ohne jede Vorbereitung in folgender 
Weise gewalzt: 

55/46 — 46/42 — 42/38 
und dann 38/33 gezogen. Da der Arbeiter zum erstenmale 
an der Walze arbeitete, so waren nicht alle Ringe egal ge- 
worden, weshalb auch nach dem Ziehen die Dicken etwas 
verschieden ausfielen. Der Draht von A und B hatte folgende 
Stärken: 


4A B 
Nor lea, 120m 3,g0omm 
u on 3,3; mm 
Rn Da 
ee Bl 3,10mm, 
Sämmtliche acht Ringe wurden nun in folgender Weise 


geprüft: 

1) Belastung bis zum Bruch, zugleich Feststellung der Ver- 
längerung auf die Länge von 1200mm, 

2) Torsionsprobe: es wurde die Anzahl Torsionen bis zum 
Bruche bei einer Länge von 150"m festgestellt. 

3) Biegungsprobe: Anzahl der rechtwinkligen Biegungen um 
einen Radius von 5m, 

Die Resultate waren folgende: 


A = gezogen B = gewalzt und gezogen. 

= | ae Br 
N ‚ws | 8 S2|l32|.®8 | 8 Balrse 
SEI ee ee Se PR Ba ee Sen 
>» re 8 a8 3 S- o8 58 
sa 90 | 5S =s 3ao OD | ES ERS 
SH 2 Fe >| nA HRSH rer, Es [To =| 
Krems SSH, ee em a 9 |. 

= “| 

1 76,0 U 10 2 75,7 I, 11 2 

2 74,6 1z 12 3 63,6 Us 9 4 

3 ds ur 10 2 75,1 "ia 11 2 

4 72,7 114 11 3 1958 "ha 12 2 


Aus vorstehenden Resultaten geht hervor, dass eine Ver- 
schlechterung der Qualität nicht stattgefunden hat, dass also 
— im Falle ein wesentlicher ökonomischer Vortheil wirklich 
nachgewiesen werden kann — die Einführung des Verfahrens 
Altpeter-Horst jedem betreffenden Werke nur nützlich 
sein wird. 

Der Vorsitzende theilte hierzu mit, dass in Bochum 
im Beisein des Hrn. Gewerberath Osthues und mehrerer 
Bergbeamten am 23. und 27. August Zerreissungsversuche 
mit Altpeter’schem und gewöhnlichem Drahte angestellt 
seien, und dass, wie in dem darüber aufgenommenen Protokoll 
anerkannt ist, diese Untersuchungen das Resultat ergeben 
haben, dass die Qualität des Drahtes durch das genannte 
Verfahren nicht verschlechtert werde. 

Die Durchschnittsresultate sind hier folgende gewesen: 
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| Stärke der Drähte: 


Verfahren: 4,05 3,8 3,3 2,75 | 2,4 


‚ Bruchbelastung in Kilogramm pro Quadratmillimeter. 


N — ee —— 
| 


Altpeter 62,67 69,04 68,40 70,24 74,79 
Gewöhnliches 62,07 59,71 65,50 69,84 74,76 
Hr. Ph. Baecker berichtete noch über Flusseisen. 


Dasselbe werde gegenwärtig in verschiedenen vorzüglichen 
Qualitäten hergestellt; die beste habe nach seinen Erfahrungen 
bisher Krupp in Essen geliefert, so dass, wenn die Fabri- 
kation in der bisherigen Weise fortschreite, sichere Aussicht 
vorhanden sei, dass durch das Flusseisen das schwedische 
Eisen vollständig ersetzt werden könne. 

Anschliessend sprach dann Hr. Holthaus über ein nach 
dem Bessemer-Verfahren hergestelltes Material (Flusseisen aus 
dem Converter), welches er mit schweren Hämmern zu Spaten 
und Schaufeln verarbeitet und woraus er eine sehr vorzüg- 
liche Ware erzielt habe. 


Eingegangen 24. September 1879. 
Mannheimer Bezirksverein. 


Versammlung vom 21. August 1879 in Mannheim. 
— Vorsitzender: Hr. Mündler. Schriftführer: Hr. L. Reu- 
ling. Anwesend 23 Mitglieder und 1 Gast. 

Nach Erledigung der geschäftlichen Fragen berichtete Hr. 
Bilfinger über die Einweihung der Baseler Oberrhein- 
brücke und machte genauere Angaben über die stattgehabten 
Belastungsproben und über die Dimensionen der Brücke. — 

Sodann hielt Hr. L. Post einen interessanten Vortrag über 

Werkzeugmaschinen und Werkzeuge. 


Redner besprach zunächst im Allgemeinen die Entwicke- 
lung des Werkzeugmaschinenbaues, die wir hauptsächlich den 
Engländern und besonders den Amerikanern verdankten. 
Der höhere Arbeitslohn in diesen Industriestaaten, das weit- 
aus grössere Absatzgebiet derselben habe das System der 
Arbeitstheilung auch bezüglich des Ausbaues von Werkzeug- 
maschinen früher und intensiver zur Geltung kommen lassen. 
Die alten Universaldrehbänke u. s. w., auf welchen die gröss- 
ten und kleinsten Durchmesser in früherer Zeit bei uns pass- 
recht werden mussten, kenne z. B. der Amerikaner nicht. 
Redner entwickelte sodann einige charakteristische Unter- 
schiede im Werkzeugmaschinenbau der angeführten Industrie- 
länder gegenüber dem deutschen und hob besonders die durch- 
geführte Specialisirung hervor, welche der Massenfabrikation 
besonderer Artikel sowol in Bezug auf Güte der Arbeit wie 
in Bezug auf Billigkeit von grossem Nutzen gewesen sei. 
Seit einigen Jahren folge Deutschland auch im Werkzeug- 
maschinenbau den guten Mustern anderer Industriestaaten 
und habe auch auf diesem Gebiete Hervorragendes geleistet. 

Der Vortragende ging dann zur Besprechung von ein- 
zelnen Maschinen über und erwähnte zunächst eine Reihe 
von Apparaten für die Dampfkesselfabrikation, wie solche 
besonders in England construirt und in Gebrauch seien. Die 
Werkzeuge, welche an Zeichnungen erläutert wurden, sollen 
sich hauptsächlich für grössere Fabriken eignen. 

Hiernach legte der Genannte die Skizze einer sehr ein- 
fachen, von Hrn. Maschinenmeister Reich in Nürnberg con- 
struirten, jetzt von der Firma E. Schiess in Düsseldorf aus- 
geführten Siederohr-Bearbeitungsmaschine vor, welche 
in wenigen Secunden ein Siederohr auf Länge schneidet, 
aufdornt und fräst. 


Zu den Werkzeugmaschinen im engeren Sinne über- 
gehend, besprach Redner einige Typen, wie sie auf der Ber- 
liner Ausstellung von dortigen Firmen in vorzüglicher Aus- 
führung ausgestellt waren, und wie auch in neuerer Zeit die 
Firma E. Schiess in Düsseldorf solche in gleicher Ausfüh- 
rung und nach theilweise eigenen Principien herstellen lasse. 
Als eine besondere Specialität baue dieselbe u. A. Drehbänke 
zur Herstellung von Schneidewerkzeugen mit sinkenden Zähnen 
constanten Radialprofils. Aus der durch Zeichnung erläu- 
terten Construction war ersichtlich, dass die 3- bis nfachen 
Scheitelflächen der Fräser, Gewindebohrer u. s. w. durch den 
auf dem Prineipe der archimedischen Spirale basirten Mecha- 


Mittheilungen. 


Stand der Arbeiten am St. Gotthard- Tunnel 
am 30. Juni 1879. 


Goeschenen. Airolo |ImGanzen 
Meter Meter Meter 
Hıchtstolnsee. er. Wirkl. Länge 7036, 0 63S8,0 | 13424,0 
Erweiterung d. Firste Durchschn. „ 6176,5 5428,0 | 11604,5 
Sohlenschlitz... .. . R % 4988,38 | 4755,6 9744,14 
Strossor er 3 E 4113,85 | 4345,38 | 8464,2 
Vollständiger Aus- | 
HIShr 2 a Wirkl. a 3704,0 8823.0 | 71527.0 
Gewölbemauerwerk . Durchschn. „ 5093,0 4397,1 990,1 
Mauerwerk des öst- 
lichen Widerlagers s, e 3712,0 3976,7 76SS,7 
Mauerwerk des west- 
lichen Widerlagers 4 4 4335,0 | 4306,0 641,0 
Wasserrösche .... . > r 3637,0 4235,0 7972,0 
Vollständiger Tunnel Wirkl. = 3687,0 | 3773,3 7460,3 


Zahl der Arbeiter. 
Im Durchschnitt täglich ...... 1367 1272 
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Briefe an die Redaction. 


Geehrte Redaction! 

Zu dem in No. 36 d. W., S. 340, in Betreff gusseiser- 
ner Balanciers mit Gabelkopf gemachten Bemerkungen 
möchte ich hinzufügen, dass dergleichen Balanciers bei der 
Schiffsmaschine mit Balancier stets angewandt worden sind 
und wahrscheinlich ebenso alt sind als diese Art der Schiffs- 
maschine. 

Aachen, den 23. September 1879. 

J. Lüders. 


nismus der Bank derartig hinterdreht sind, dass das Profil 
in allen Radialprofilen der Curve das gleiche bleibt, wodurch 
ein stumpf gewordener Fräser durch einfaches Nachschleifen 
ohne vorheriges Ablassen wieder scharf gemacht werden kann 
und dabei stets sein genaues Profil behält. 

Die Ergänzung dieser Drehbänke, besonders für den Zweck 
der Werkzeugfabrikation, bilden die Fräsmaschinen und Schleif- 
apparate, von welcher der Redner mehrere Skizzen vorlegte. 
An Mustern von Zahnradfräsern, Holzprofilfräsern, Gewinde- 
bohrern, Spiralbohrern u. s. w. war die exacte Arbeit der 
geschilderten Werkzeugmaschinen ersichtlich und fanden solche 
den ungetheilten Beifall der Versammlung. 


Notizen. 

Wie uns mitgetheilt wird, sind mit der neueren Leroy- 
schen Wärmeschutzmasse bis jetzt etwa 330004" Wan- 
dungen von Dampfkesseln, Röhren, Kochgefässen u. s. w. 
bekleidet und dazu rund 750000 der Masse verwendet 
worden. Auf den Quadratmeter kommen danach einschliess- 
lich der Verluste im Durchschnitt 2£ Masse gegen 50bis 6® 
der alten Composition. 

Mit der Entphosphorung des Eisens nach dem Patent 
Thomas sollen in Hörde und Meiderich jetzt Versuche in 
grossem Massstabe angestellt werden, nachdem es den ge- 
nannten Werken sowie der Firma H. J. Vygen & Co. in 
Duisburg gelungen ist, die basischen Ziegel zur Fütterung 
der Converter in der gewünschten Haltbarkeit herzustellen. 

Die elektrische Beleuchtung, welche während der Aus- 
stellung für die Kaisergalerie in Berlin durch Siemens & 
Halske eingerichtet war, bestand anfangs aus zwölf, später 
nur aus elf Flammen. Letztere verbrauchten zusammen pro 
Brennstunde für 1,65 AM Kohlenstifte. Die Betriebskraft 
(Otto’scher Motor) kostete in derselben Zeit an Gas 1,2, 
an Oel 0,13, an Kühlwasser 0,13 #, während die Bedienung 
mit rund 0,50 /# in Ansatz zu bringen ist. Die Gesammt- 
kosten belaufen sich daher auf stündlich 4,08 M#, während die 
übliche Gasbeleuchtung für dieselben Räume, die Privatflammen 
der Läden nicht mitgerechnet, auf etwa 4 # zu stehen kommt. 

Im Vereine technischer Bergbeamten zu Oberhausen wurde 
jüngst die neu eingerichtete Drahtseilförderung auf der Zeche 
Oberhausen erläutert, welche die grossen Vortheile zeigt, 
welche sich in vielen Fällen mit Seilbetrieb erzielen lassen. 
Während früher einige 30 Arbeiter erforderlich waren, um 
das tägliche Quantum von 20000 Ctr. Kohlen von der Zeche 
nach der etwa 400% entfernten Separationsanstalt zu transpor- 
tiren, wird diese Leistung jetzt mit einem Kraftaufwande von 
6 Pferdest. von zwei Mann erreicht; es werden also gegen 
30 Arbeiter gespart und stellen sich die Amortisations- und 
Betriebskosten jetzt bei Drahtseilbetrieb auf etwa 1:6 gegen 
früher. 

Die Einrichtung ist von Adolf Bleichert in Leipzig 
ausgeführt, über dessen Anlangen in der Vereinszeitschrift 
schon mehrfach berichtet worden ist. 
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Witten.a.d. Ruhr. 
Dampfhämmer, 


gangbarste Sorten vorräthig. 
Schnellhäm. m. Selbststeue- 
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til- od. Kolbensteuerung für | 
Stahl- u. Eisenwerke. Häm- 
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Maschinen-u. Kesselfabrik, Eisen-u. Gelbgiesserei | 
Stuttgart-Berg | 


Dampfmaschinen m. Schiebersteuerung 
eigener Construction 
mit einem stündlichen Dampfverbrauch von 
S!/s Kg. pro indicirte Pferdekraft. 
Dampfkessel, Blecharbeiten, 
Locomobilen, Dampfpumpen. 


Dampf-Strassenwalzen. 


Pumpwerks-Anlagen für städtische Wasserver- 
sorgung. Turbinen und Wasserräder. 


für Stahlindustrie 


zu Bochum 
liefert als ausschliessliche 


Specialität: 
| Dampfhammer - Sehmiedestücke 


für Maschinen-, Schiffs- u. Locomotiv-Bau aus 
Gussstahl und Feinkorn-Eisen 
sauber geschmiedet, sowie in jedem Stadium 
der Bearbeitung. 


Rund-, Quadrat- und Flachstahl. 
Illustrirte Preis-Listen gratis und franco. 
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VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


1879. Berlin, Sonnabend den 18. October. No. 42. 
Inhalt: Zum Mitglieder - Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
XX. Hauptversammlung des Vereines. (Fortsetzung) — Fäcal- 


reservoir mit Absorptionsvorrichtung. (Schluss.) — Zur Zimmer- 
mann'’schen Ventilsteuerung. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 

Berliner B.-V. H. Körner, Ober-Ingenieur der vorm. herzog]. 

_ anhaltinisehen Maschinenbau- und Eisengiesserei-A.-G. in Bernburg 
(2984.) 

Cölner B.-V. Wilh. Glück, Ingenieur in Stuttgart (3602). 

Frankfurter B.-V. C. Conrad, Director der königl. Münze 
in Berlin C., Unterwasserstr. 2—4 (2942). — W.G. Lämmert, 
Ingenieur in Nippes bei Cöln (2856). 

Hannoverscher B.-V. L. Goffin, Director der Maschinenbau- 
Gesellschaft Karlsruhe in Karlsruhe iB. (1753). — O. Grove, Pro- 
fessor an der königl. techn. Hochschule im Berlin S.W., Lichter- 
felderstr. 26 (1755). — W. Steding, Ingenieur der Hannoverschen 
Staatsbahn in Göttingen (1948). 

Hessischer B.-V, H.Gauckler, Ingenieur in Hannover (3298). 

Oberschlesischer B.-V. Otto Lucke, königl. Bergassessor in 
Ratibor (2325). — Moecke I., königl. Bergrath in Kattowitz (1624). 

Keinem B.-V. angehörend. Arlt, Bergmeister und Berg- 
assessor in Ratibor (1227). — Heinr. Pistorius, Betriebs-Ingenieur 
der Stückfärberei und Appretur von Budde & Müller in Barmen (2377). 

Neue Mitglieder. 

Oberschlesischer B.-V. Forchmann, Berginspector in Janow 
bei Myslowitz (3772). — Gust. Raabe, Ingenieur in Heinitzgrube 
bei Beuthen O/S. (3774). 

Keinem B.-V. angehörend. Curt Hofmann, Betriebs-In- 
genieur bei Lefeldt & Leusch in Schöningen (3773). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3773. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm, 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal des „Rheinischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 9. Novbr., Nachm. 
4 Uhr, Öberlahnstein, Casino: Ausserordentliche Generalver- 
sammlung. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 2. Novbr., Nachm. 4 Uhr, Ober- 
hausen, Haideblümchen: Versammlung. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Mittwoch, 22. October, 
Abds. 7!/, Uhr, Stuttgart, Gasthof „zum Bären“: Vereinsabend. 


Zwanzigste Hauptversammlung des Vereines. 
Am 25. bis 28. August 1879 in Hamburg. 
(Fortsetzung aus No. 40.) 

Der Nachmittag wurde zu einer Dampferfahrt auf der 
Binnen- und Aussenalster benutzt, deren Schönheiten leider 
des eingetretenen Regens halber nicht zur vollen Geltung 
kamen. 

Ein anderer Theil der Festgenossen, welcher in seiner 
Mehrzalil jene Fahrt schon Tags zuvor unter günstigeren 
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Witterungsverhältnissen ausgeführt hatte, machte von der 
bereitwilligst ertheilten Erlaubniss Gebrauch, die Ham- 
burger Seewarte zu besichtigen, in welcher ihnen die 
interessanten Modelle und Apparate, Baroskope, Compass- 
regulirapparate, Vorrichtungen zu Tiefseemessungen u. A. m. 
durch den Director der Seewarte, Hrn. Admiralitäts-Rath Dr. 
Neumayer, und seine Assistenten :mit grösster Zuvor- 
kommenheit vorgeführt und erläutert wurden. 

Am Spätnachmittage folgte dann das Festmahl im 
grossen Sagebiel’schen Saale und verlief in durchaus wür- 
diger und anregender Weise. Es wurden auch bei demselben 
nur die officiellen Trinksprüche auf den Kaiser, die Stadt 
Hamburg und den Verein ausgebracht, alle bei ähnlichen 
Gelegenheiten sonst noch vorkommenden Toaste auf die 
späteren gemeinschaftlichen Mahle verschoben. 

Da hiermit der Tag noch nicht vollständig ausgefüllt 
erschien, wanderte nach eingenommenem Kaffee die ganze 
Gesellschaft nach dem Mutzenbecher’schen Bierhause in 
St. Pauli, wo die anfangs zwanglose Unterhaltung sich bald 
zu einem heiteren Commers consolidirte, der unter dem kräfti- 
gen Präsidium des ersten Vereinsmitgliedes Euler die Fest- 
genossen noch sehr lange in fröhlichster Stimmung zusammen- 
hiels = 

Die Arbeit des zweiten Tages, Dienstag, den 26. August, 
bestand neben den Berathungen der in der ersten Versamm- 
lung gewählten Commissionen in den Verhandlungen der 
Sectionen. 

In der ersten derselben führte Hr. Hennicke aus Ham- 
burg den Vorsitz, welcher nach Eröffnung der Verhandlungen 
Hrn. Civil-Ingenieur Nagel das Wort zu seinem Vortrage 

über das neue Mahlverfahren mit Quetschwalzen und 


Dismembratoren 
ertheilte. Der Vortrag lautet: 
M. H.! Indem ich gern der freundlichen Aufforderung 


des Vorstandes Folge leiste, Ihnen einige Mittkeilungen über 
das neue Mahlverfahren mitQuetschwalzen und Dismembratoren 
zu machen, gebe ich mich der Hoffnung hin, dass Sie diesen 
meinen Mittheilungen Ihre freundliche Nachsicht angedeihen 
lassen werden, da ich nicht gewohnt bin frei zu sprechen. 

Um das neue Mahlverfahren zu erläutern und das prak- 
tische Bedürfniss für dasselbe zu begründen, bitte ich Sie, 
mir auf das Gebiet der älteren Müllerei zu folgen, wie wir 
solche z. Th. von unseren Vorfahren ererbt haben. Dabei 
will ich, Bekanntes rasch übergehend, mich möglichst wenig 
bei jenen Sachen aufhalten, die Ihnen durch die Fachliteratur 
bekannt sind. 

Wir haben bei der Getreidevermahlung in der Hauptsache 
mit zwei Arten zu thun, und zwar mit der sog. Flach- 
müllerei und mit der Hochmüllerei, wie sich beide seit 
geraumer Zeit nach den verschiedenen Gegenden verschieden 
ausgebildet haben und zwar naturgemäss je nach den Be- 
dürfnissen des Ortes und nach der Qualität des einheimischen 
Getreides. Wir finden im Norden in unserem feuchten Klima 
ein zähes Getreide vor, bei welchem das Korn weich, die 
Schale dagegen zähe ist, während im Süden, in Ungarn 
(namentlich in Banat), unter der wärmeren Sonne ein sprödes 
Weizenkorn reift, welches in seiner Beschaffenheit keine so 
grosse Differenz in der Festigkeit von Schalen- und Kern- 
theilen zeigt wie bei dem nordischen Weizen. Ausserdem ist 
der Kern des harten Weizen etwas grau in der Farbe im 
Gegensatz zum weichen Weizen, der im Kern eine weisse 
Farbe zeigt. 

Beide Getreidearten erfordern naturgemäss je nach ihrer 
Beschaffenheit eine verschiedene Art der Behandlung, und so 
hat sich bei uns die Flachmüllerei, im Süden, namentlich in 


Ungarn, die Hochmüllerei ausgebildet. Das Uebergangs- 
stadium finden wir in der sog. Halbmüllerei, welche, zwischen 
beiden stehend, sich bald mehr der Flach-, bald mehr der 
Hochmüllerei nähert, je nachdem sie sich vorwiegend dem 
Gebrauche des Nordens oder des Südens anschliesst. 

Es ist von Vielen, sogar von Fachleuten sehr oft an- 
genommen und behauptet worden, dass die eine oder die 
andere Mahlmethode die absolut bessere sei, und unterliess 
man dabei, die Eigenthümlichkeit des jedesmaligen Getreides 
genügend zu berücksichtigen. 

Im Süden werden, wie Sie wissen, im Allgemeinen 
feinere und bessere Mehlsorten hergestellt, wir finden in Wien 
und überhaupt in Oesterreich-Ungarn das schöne Gebäck vor, 
wie es dort direet ohne irgend welche Zuthat genossen wird, 
es spielt also dort der Geschmack des Mehles eine relativ 
grössere Rolle als bei uns, wo wir mehr auf die Zuthaten, 
auf Butter und Milch, als auf das Brot selber sehen. Bei 
uns würde es nicht ohne weiteres möglich sein, das zähe 
Korn so zu vermahlen, wie im Süden mit dem harten Ge- 
treide geschieht, und die guten Mehlsorten können wir nur 
schwer gewinnen; aber immerhin lässt sich das eine mit dem 
anderen mehr oder weniger combiniren, da wir heutigen Tages 
infolge der besseren Verkehrsmittel im Stande sind, die ver- 
schiedensten Getreidesorten zu beziehen und durch Aufschluss 
der reichen Kornkammern Russlands und Amerikas hier im 
Norden auch harten Weizen beizumischen, während wiederum 
im Süden mildere Weizensorten zu erlangen sind. 

Der Mühlstein erschien bisher als ein integrirender Theil 
bei der Müllerei und man war, um in der Müllerei best- 
mögliche Betriebsresultate zu erzielen, von allen Seiten 
bemüht, die Mahlgänge als solche zu verbessern. In der 
Hauptsache hat man indessen längst erkannt, dass die Mahl- 
gänge für einen ununterbrochenen Betrieb unübersteigbare 
Hindernisse bieten, indem sie sehr häufig aus einander ge- 
nommen und neu geschärft werden müssen. 

Wir wollen aus dem Getreide einen möglichst grossen 
Procentsatz guten Mehls und zwar mit einem Minimum von 
Kraftaufwand und mit möglichst geringer Bedienung in 
kürzester Zeit erzielen. Wenngleich nun bei den Mahlgängen 
Verbesserungen verschiedener Art im Laufe der Zeit an- 
gebracht sind und man solche zu erreichen suchte dadurch, 
dass man bald den oberen bald den unteren Stein als Mahl- 
stein benutzte oder die verticale Achse horizontal legte und 
hierbei wiederum verschiedene Variationen in Bezug auf den 
feststehenden und den beweglichen Stein bezüglich der 
Schärfung machte, wenn man schliesslich auch mit einer ver- 
besserten Ventilation der Mahlgänge zu Hilfe kam, um mög- 
lichst kühl zu mahlen, so ergab sich als Endresultat, dass 
wir mit unserer Mehlfabrikation noch nicht auf den Stand- 
punkt angelangt sind, der füglich zu erreichen ist. Man 
begann nun mehr und mehr die Mahlgänge zu entlasten, 
indem man Hilfsmaschinen einführte, welche zur Vor- und 
Nachverarbeitung der Mahlgangsproducte dienten. Hierher 
gehören zunächst die Vorquetschwalzen, welche schon seit 
mehr als 50 Jahren in der Müllerei Verwendung finden, dann 
auch die Ausmahlstühle, für deren Einführung Hrn. Friedr. 
Wegmann das grösste Verdienst zuzuerkennen ist, ferner die 
Riffelwalzen zur Herstellung von Griesen. Thomas Carr, 
ein Engländer, war es, der den von ihm selbst erfundenen 
und anfänglich nur zum Zerkleinern poröser Körper benutzten 
Desintegrator auch für die Mehlfabrikation in Anwendung 
brachte und der Ueberzeugung lebte, dass der Mühlstein 
durch den Desintegrator allein vollständig zu ersetzen sei. 


Bei dem Carr’schen Desintegrator bewegen sich mög- 


lichst rasch mehrere sog. Körbe, die mit Stiften versehen 
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waren, in rascher Rotation gegen einander und durch 
diese Stifte soll das Getreide zerschlagen werden. 

Der prineipielle Gegensatz gegen das bisher Uebliche 
zeigt sich bei dem Desintegrator demgemäss darin, dass die 
Getreidekörner nicht mehr wie bisher durch Reibung unter 
dem Mühlstein sondern durch Schlag zerkleinert werden 
sollten. Es liegt in der Natur der Sache, dass, wenn man 
überhaupt das Getreidekorn zerkleinert, sich der Kern eher 
pulverisiren lässt als: die Schale, weil diese letztere zäher ist 
als der Kern. Die Erfahrung aber lehrt, dass die Zer- 
kleinerung zweckmässiger durch Schlag als durch Reibung 
geschieht, wenn die Körner vorher gedrückt werden, so dass 
durch dieses vorangegangene Quetschen und das damit ver- 
bundene Zerplatzen der Schale der Kern geöffnet wird, bevor 
noch die Schlagwirkung erfolgt. Carr hatte seine Maschine 
für die Getreidevermahlung ebenso construirt, wie sie zum 
Zerkleinern poröser Körper diente, nur dass er sie im Ganzen 
etwas grösser herstellte und mehr Schlagstäbe anbrachte, um 
sie für Mahlmühlen geeignet zu machen. Wenn es ihm nun 
auch in der That gelang, mit leider nur zu grossem Kraft- 
aufwande durch seinen Desintegrator Mehl herzustellen, war 
damit für die praktische und auf Rentabilität angewiesene 
Müllerei nur wenig gewonnen. Es blieb trotz aller seiner 
Bemühungen bei einzelnen Probeexemplaren, die hier und da 
aufgestellt wurden. Aber die Maschine erforderte bei zwar 
grosser Leistung eine so enorme Kraft, dass sie für allge- 
meine Benutzung unmöglich schien. Und wäre selbst der 
grosse Kraftaufwand nicht alleiniges Hinderniss gewesen, so 
stand der weiteren Benutzung des Desintegrators für die Ge- 
treidevermahlung noch der Umstand entgegen, dass es nicht 
gelingen wollte, die Vermahlung mit der Maschine zu 
vollenden. Es blieb ein unerträgliches Quantum von mehr 
oder weniger werthvollen Restproducten, mit denen man nicht 
zu bleiben wusste. 

Die Carr’sche Maschine, welche nach den in die 
Oeffentlichkeit gelangten Daten 4500* Weizen in der Stunde 
verarbeitete, erforderte 145 indicirte Pferdest. Dabei machte 
jeder der beiden in entgegengesetzter Richtung umlaufenden 
Körbe 400 Umdrehungen in der Minute. Zum Leergang 
allein waren schon 63 indic. Pferdest. erforderlich und es 
lag auf der Hand, dass eine derartige Maschine überhaupt 
nicht praktisch anwendbar 
werden konnte, denn für den Betrieb einer einzigen, dazu 
unvollkommen arbeitenden Maschine so grosse Kraft herzu- 
geben, wird überall den wenigsten Müllern möglich sein. 

Nichts desto weniger schien mir im Princip des Carr- 
schen Desintegrators ein so guter und werthvoller Gedanke 
zu liegen, dass ich geglaubt habe, vor der allerdings nicht 
geringen, vielmehr über Erwarten schwierigen Aufgabe nicht 
zurückschrecken zu sollen, und ging deshalb daran, diese 
Maschine für Mahlmühlenzwecke praktisch brauchbar zu 
machen. Indem ich das Prineip des Schlagens durch Stift- 
reihen beibehielt, begann ich zu prüfen, auf welche Umstände 
es zurückzuführen sei, dass Carr’s Maschine beim Leergange 
eine so ausserordentlich grosse Kraft beanspruchte. Nach- 
dem uns diese Gründe klar geworden, fanden wir auch bald 
Mittel und Wege, den Widerstand zu verringern, und sind in 
der Construction der Maschine zu einem gewissen Abschluss 
gekommen. Der Hauptgrund des grossen Widerstandes liegt 
bei der Carr’schen Maschine offenbar darin, dass sie im 
offenen Gehäuse herumläuft und damit als ein überaus kräftiger 
sehr viel Kraft ganz unnütz absorbirender Exhaustor bezw. 
Ventilator wirkt, ferner darin, dass sie in ihren Lagern ganz 
primitiv und bei weitem nicht so ausgeführt wurde, wie es 
für abnorme Umdrehungszahlen unbedingt erforderlich ist. 
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Die von uns dem Carr’schen Prineip angelehnten und 
aus hier nicht zu erörternden Gründen mit dem Namen 
„Dismembrator“ bezeichneten Maschinen unterscheiden sich 
von dem Desintegrator in der Hauptsache durch folgende 
Sonderheiten: Erstens haben wir statt der von Carr an- 
gewendeten zwei gegen einander laufenden, auf verschiedenen 
Drehachsen fliegend aufgesteckten Stiftscheiben nur eine 
einzige, doppelt rasch laufende Stiftscheibe und ihr gegenüber 
eine im Gehäuse befestigte, also nicht rotirende Stiftscheibe, 
wodurch ein sehr viel einfacherer Antrieb, eine sehr viel 
bessere Zuführung des Getreides ermöglicht ist. Ferner 
arbeitet bei unserem Dismembrator die Stiftscheibe in einem 
möglichst dicht abgeschlossenen Gehäuse, z. Th. sogar im 
luftverdünnten Raum, also mit wenig oder gar keinem Luft- 
widerstand. Weiter sind bei dem Dismembrator die Stifte 
dem speciellen Zwecke der Getreidevermahlung gut angepasst, 
die Lager sind in Form von Kugellagern mit besonders 
langen Auflageflächen für die unter Umständen sehr beträcht- 
liche und bis 6000 pro Minute hinaufgehende Tourenzahl 
auf das Sorgfältigste durchconstruirt und ausprobirt, und für 
den Riemen ist eine eigene sehr empfindliche Spannvorrichtung 
angeordnet. 

Ich muss aber hier hervorheben, dass wir dem Dis- 
membrator überhaupt eine ganz andere und zwar quantitativ 
sehr viel geringere Arbeit zumuthen als es s. Z. Carr gethan, 
indem wir dem Dismembrator nur solches Gut zur Zer- 
kleinerung zuführen, welches vorher auf Walzen mehr oder 
weniger gequetscht, platt gedrückt und damit geöffnet ist. 
In dieser Hinsicht darf ich also wol von einem, meines 
besten Wissens zuerst von uns eingeführten „neuen Mahl- 
verfahren“ sprechen. 

Bei diesem unseren Mahlverfahren also, wo wir die 
Mühlsteine durch Quetschwalzen und Dismembratoren ersetzen, 
wird das Getreide, nachdem es, wie für die Gewinnung 
guten Mehls erforderlich, sorgfältig gereinigt ist, auf möglichst 
grosse und harte Walzen gegeben, welche durch einfachen 
Druck den inneren Zusammenhang des Getreidekorns auf- 
heben. Unter der durch den Dismembrator erzeugten, äusserst 
intensiven Schlagwirkung werden die bereits gelockerten 
Theile zerlegt und dann durch entsprechende Sichtmaschinen, 
die ich später noch besprechen werde, von einander separirt. 
Man erhält hierbei als erstes Resultat: fertiges Mehl, Dunst, 
Griese und Schalen. Dunst und Griese werden nach Er- 
forderniss in verschiedene Sorten getrennt und geputzt, um 
dann, sowie die harten Schalen, abermals gewalzt, dismembrirt 
und gesichtet zu werden, bis alle Korntheile zu Mehl ver- 
wandelt und alle Schalentheile mehlfrei geworden sind. 

Die Walzen selbst, die wir für vorstehend angedeuteten 
Process zur Anwendung bringen, unterscheiden sich von den 
bisher gebräuchlichen dadurch, dass wir eine eigenthümliche 
Art der Stellung haben und auch unsere Walzen in grösseren 
Dimensionen bauen, um mit einem möglichst geringen Auf- 
wande möglichst grosse Leistungen zu erzielen, dass ferner 
wir die Walzen durchaus sicher und correct lagern und die- 
selben so sorgfältig ausführen, dass sie trotz recht erheblicher 
Geschwindigkeit mit geringer Reibung laufen und in ihrer 
Parallelitätzu einander unterallen Umständen sicher geführtsind. 

Ich habe mir bei Construction der Walzenstuhlung die 
Aufgabe gestellt, an die zu meinem Befremden bisher meines 
Wissens selbst die besten Walzenconstructeure nicht gegangen 
sind, nämlich dem Müller eine Maschine zu geben, die in 
Bezug auf Genauigkeit und Bequemlichkeit der Stellung im 
Betriebe wenigstens nicht hinter den Ansprüchen zurücksteht, 
die wir an einen guten Mahlgang zu stellen seit Jahren be- 
rechtigt und gewohnt sind. 
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Ich habe dafür gesorgt, dass der Müller den Abstand 
der Walzen einerseits und den Druck derselben gegen ein- 
ander andererseits jeden Augenblick ebenso sicher einstellen 
kann, wie er sonst durch die Stellvorrichtung seine Mühlsteine 
zusammen oder aus einander bringt, um dasjenige Mehl zu 
erhalten, welches er haben will, so dass er also auch mit der 
Walzenstellung in gleich -einfacher und Weise 
mahlen kann. 

Der Andruck der Walzen erfolgt durch Federn, welche 
mittelst Handrad, Schneckenrad und Schraube zu spannen 
sind. Es sind Tellerfedern, welche auf den Bügel, welcher 
die beiden Lager der beweglichen Walze trägt, einen 
Druck ausüben; sobald diese Spannung erfolgt ist, wird eine 
Auslösung gemacht. Derselbe Mechanismus dient alsdann 
dazu, den Bügel frei auf und nieder zu bewegen und die lose 
Walze der festen nach Bedürfniss näher oder ferner zu bringen. 
Dadurch wird bewirkt, dass der lineare Zwischenraum 
zwischen der losen und der festen Walze so eingestellt wird, 
dass das Getreide oder Grieskorn auf ein beliebiges und 
jedesmal verlangtes Mass zusammengedrückt wird. Sobald 
ein fremder Körper zwischen die beiden Walzen geräth, oder 
sonst eine Störung stattfindet, kann, ohne dass ein Bruch 
erfolgt, die lose Walze frei zurückgehen, weil die angebrachte 
Arretirvorrichtung nur behindert, dass die beiden Walzen sich 
mehr, als die jedesmalige Einstellung durch den Bügel be- 
dingt, nähern können, während bei einem Gegendruck die 
Feder ein Zurückweichen gestattet. 

Diese Walzenstublung arbeitet meistens mit wesentlich 
stärkerem Druck als bisher angewandt worden, wie es prak- 
tisch nöthig, um rasch zum Endzweck zu kommen. Dadurch, 
dass beide Lager der Loswalze in einen einzigen, um eine 
horizontale Achse schwingbaren Bügel eingelegt sind, erreichen 
wir, was bisher bei keiner mir bekannten Walzenstuhlung 
vorgesehen war, dass die für gute Arbeit gebotene Parallelität 
zwischen Los- und Festwalze für jede noch so weite oder 
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noch so enge Stellung unbedingt gesichert ist, erreichen ferner, 
dass der Druck auf das rechte Lager unter allen Umständen 
genau ebenso gross ist wie auf das linke Lager, kurzum wir 
erhalten eine unter allen Verhältnissen correct arbeitende, 
dem jedesmaligen Zweck, also der Körner- bezw. Gries- oder 
Schalenrermahlung im Betriebe bequem 
passende Maschine. 

An dem einfachen Dismembrator sehen Sie ein guss- 
eisernes Gehäuse, in dessen Mitte eine Achse liegt, auf dieser 
sitzt eine Scheibe, die mit mehreren concentrischen Reihen 
von Stiften versehen ist. Die Achse wird durch Antrieb 
mittelst Riemens in rasche Rotation gesetzt. 

Der eben erwähnten Scheibe gegenüber sitzt eine feste 
Stiftscheibe, diese ist am Gehäuse so befestigt, dass die ein- 
zelnen Stifte der beiden Scheiben einander gegenüberstehen. 
Während die Körbe beim Carr’schen Desintegrator beide 
gegen einander laufen, bleibt hier also die eine Scheibe fest 
und nur die ändere kommt in Rotation. Oben ist ein Speise- 
apparat, welcher gleichzeitig dazu dient, das Mahlgut einzu- 
führen und den Zutritt der Luft zu verhindern. Dies ist ein 
sehr wichtiger Theil, und ich habe bereits vorhin erwähnt, 
dass der Carr’sche Desintegrator 
werthung vorwiegend deshalb nicht finden konnte, weil bei 
ihm die Luft freien Zutritt hatte, und weil dadurch ein ganz 
unangemessener Kraftverlust eintrat. Wir haben durch die 
angewandten Einrichtungen erreicht, dass unsere Dismembra- 
toren eine verhältnissmässig sehr kleine Kraft beim 
Leergange wie beim Arbeitslauf eonsumiren und deshalb auch 
für die Mahlarbeit praktisch verwendbar und werthvoll ge- 
worden sind. 
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Ueber die Widerstände kann ich Ihnen einige kurze 
Daten geben. Zum Zwecke der Ermittelung des Widerstandes 
haben wir in unserer Fabrik eine Versuchsstation gebaut, 
die zwar in erster Linie als hydraulische Versuchsstation be- 
stimmt war, aber uns gestattete, sie mit einigen Veränderungen 
auch für andere Zwecke zu benutzen. Wir haben in der 
Versuchsstation ein grosses Reservoir, in welchem der Wasser- 
spiegel auf stets gleicher Höhe erhalten wird. Mittelst einer 
Partialturbine, die für die verschiedensten Touren und für 
jede Schaufelzahl recht genau gebremst ist, können wir im 
Betriebe selbst an einer Vorrichtung sofort ablesen, welche 
effective Kraftäusserung in jedem Augenblicke stattfindet. 
Auf dieser Station haben wir unsere Maschinen, in erster 
Linie die Walzenstuhlungen für verschiedenen Walzendruck, 
dann die Dismembratoren für verschiedene Tourenzahl in 
ihrem jedesmaligen Krafteonsum mit einer sonst wol kaum 
zu erreichenden Genauigkeit untersucht. 

Die Resultate sind in Tabellen sowie graphisch über- 
sichtlich aufgetragen. Wenn nach diesen der Dismembrator 
auch noch immer einen Widerstand im quadratischen Ver- 
hältnisse zeigt, so erklärt sich diese Erscheinung, dass bei 
unseren Leerlaufversuchen der Dismembrator weniger gut 
abgedichtet war als im Betriebe selbst, wo wir in dem Ge- 
treide, wie es dem Dismembrator in dem darüber ‚stehenden 
Rumpfe zufliesst, ein sehr viel intensiveres Abdichtungsmittel 
gewinnen. 

Wir erkennen im Uebrigen, dass Carr’s Desintegrator 
mit seinem praktisch unzulässigen grossen Widerstande sehr 
bald an die Grenze der möglichen Umlaufsgeschwindigkeit 
kam, und dass diese Maschine nicht mit derjenigen grossen 
Geschwindigkeit laufen konnte, wie solche für Mahlmühlen- 
zwecke erforderlich ist. Trotzdem bei Carr die Geschwindig- 
keit jedes einzelnen Korbes durch die Anordnung von zwei 
gegen einander rotirenden Körben für jeden einzelnen Korb 
nur die Hälfte betrug, war dennoch der Kraftwiderstand im 
Leerlauf 63 indic. Pferdest., während unsere genauen Messungen 
ergeben, dass die effective Betriebskraft bei unserem Dis- 
membrator für die leer gehende Maschine bei 2000 Touren 
noch nicht 1!/a Pferdest., bei 2400 Touren noch nicht 2, bei 
2500 nur 2,6, bei 3200 nur etwa 3,3 Pferdest. erfordert; das 
gilt für einen Dismembrator, dessen Leistung rund 2000% 
beträgt und der in solchem Arbeitslaufe nur etwa pro Stunde 
5 Pferdest. eff. gebraucht. Sie sehen den wesentlichen Unter- 
schied; während die Carr’sche Maschine bei 4500* Leistung 
pro Stunde 145 indie. Pferdest. gebraucht, haben wir nur 
einen Widerstand von 5 Pferdest. für die Nutzarbeit und 
zwar für eine Maschine, welche nahezu die Hälfte der Arbeit 
der Carr ’schen leistet. 

Unsere Versuche haben uns bewiesen, dass es sehr wohl 
möglich ist mit unserer Maschine auch noch grössere Quanti- 
täten pro Stunde zu vermahlen, aber es ist das nicht vor- 
theilhaft und deshalb nicht rathsam, weil alsdann die Pro- 
ducte, indem sie den inneren Raum zu sehr ausfüllen, nicht 
gleichmässig genug ausfallen. Ausser dem einfachen Dismem- 
brator, den ich eben erklärt, haben wir noch eine Maschine 
construirt, die gleichzeitig auf beiden Seiten arbeitet; eine 
Doppelmaschine, bei welcher die rotirende Stiftscheibe in der 
Mitte ist und auf beiden Seiten feststehende Scheiben sind, 
und welche demgemäss für eine Leistung von 4000* in der 
Stunde genügt. 

Diese Maschine, der sog. Doppeldismembrator, kann 
übrigens auf seinen beiden Seiten gleichzeitig verschiedene 
Producte, z. B. rechts Körner, links Griese verarbeiten. 

Die vom Dismembrator kommenden Producte müssen 


nun abgesiebt werden. Wir bedienen uns zum Absieben der 
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Dismembratorproducte bis jetzt ausschliesslich der von uns 
mit dem Namen „Centrifugal-Sichtmaschinen“ bezeichneten 
Beutel. Diese Sichtmaschinen, welche im Inneren einen 
rotirenden Flügelapparat haben, vertheilen das Mehl auf den 
ganzen Umfang der Gaze und haben noch den besonderen 
Vortheil, dass sie die leichteren Schalentheilchen, auch wenn 
dieselben in Korngrösse dem Mehl gleich sind, z. Th. nach 
hinten ziehen und vom Mehl absondern. Die Centrifugal- 
Sichtmaschinen nehmen sehr viel weniger Raum ein als die 
alten Cylinder und vereinfachen, da sie wesentlich schärfer 
sortiren, den ganzen Mahlprocess. 

Ich beschränke mich auf dieses Wenige, indem ich vor- 
aussetze, dass vielen von den geehrten Herren die Centrifugal- 
Sichtmaschinen, ohne unsere grösseren Mühlen- 
etablissements jetzt schwer bestehen können, bekannt sind. 

Es ist ja heutigen Tages noch vielen Müllern unbegreif- 
lich, dass das tausendjährige Recht des Mühlsteins mit einem 
Male verloren gegangen sein soll, und wird dies ja auch in 
vielen Fachkreisen angezweifelt. Selbst bei Ingenieuren und 
Professoren stossen wir auf einen gewissen und sehr wohl 
erklärlichen Unglauben, dass der Mühlstein in allen Stadien 
der Vermahlung mit Vortheil zu entbehren sei. Was an 
Desintegratoren 1578 auf der Pariser Ausstellung vorgeführt 
ist, war allerdings nicht danach angethan, diejenigen Herren, 
welche sich durch stete Mittheilungen und Beschreibungen 
über alles Neue auf dem Gebiete der Mühlenindustrie un- 
zweifelhaft grosse Verdienste erworben haben, von ihrer bis- 
herigen Ueberzeugung abzubringen, die meistens dahin geht, 
dass dem Desintegrator jeglicher Werth für die Müllerei, 
sicherlich wenigstens für die Hochmüllerei, abzusprechen sei. 
Es ist eigenthümlich genug, dass es so ist, und ich kann mir 
dies nicht anders als dadurch erklären, dass jene Herren im 
Allgemeinen immer nur nach dem einzelnen Fall, wie er 
ihnen vorliegt, ihr Urteil fällen und meistens mehr geneigt 
sind, das Ungünstige hervorzuheben, als sich zu fragen, 
wie die Sache sich gestalten würde, wenn man das vielleicht 
nur vorläufig Ungünstige zu vermeiden suchte und nur die 
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guten Seiten in Betracht zöge. 

Jedenfalls hat das neue Mahlverfahren so grosse Vor- 
züge dem älteren gegenüber, dass ich ohne Bedenken erkläre, 
ich halte dasselbe berufen, in der Flachmüllerei wie in der 
Hochmüllerei ausserordentliche Vortheile zu leisten und die 
Mahlgänge in grösseren Mühlen ganz zu verdrängen. Zwar 
hat eine anerkannte Autorität im Mühlenfach in den Fach- 
schriften wiederholt erklärt, der Desintegrator tauge nichts 
und werde nie Bedeutung gewinnen für die Hochmüllerei, und 
speciell für die Schalenvermahlung würden die Mahlgänge 
unübertrefflich bleiben. Aber bereits lehren unantastbare 
Erfahrungsresultate, die aus den besten Mühlen selbst aus 
Pest vorliegen, das Irrthümliche dieser Auffassung, die ihren 
Grund hatte in der unrichtigen Annahme, dass die rasch 
laufenden Stifte die Schalen zerschlagen müssten, während es 
gerade eine besonders ins Gewicht fallende Eigenschaft des 
Desintegrators ist, dass bei der für die Mehlsewinnung 
nöthigen Umlaufgeschwindigkeit der Stiftscheiben die Schalen 
vollkommen geschont werden. Das Mehl freilich wird aus 
den vorher gewalzten Schalen herausgeklopft und zwar sehr 
viel besser und vollkommener gewonnen, als bei den Mühl- 
steinen möglich ist. Es ist dieser Umstand von höchster 
Wichtigkeit, weil bei dem Ausmahlen der Schalen durch 
Walzen und Dismembratoren die für die Ernährung kost- 
barsten, dicht unter der Schale sitzenden Klebertheile ge- 
wonnen werden, während bei der Vermahlung durch Mühl- 
steine diese Klebertheile zum guten Theil verloren gehen. 
Wir gewinnen bei dem neuen Mahlverfahren nicht nur ein 
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besseres Mehl als bisher, wir haben auch eine grössere Aus- 
beute, wir können die Kleie wesentlich reiner und besser 
abscheiden, als bei dem bisherigen Verfahren der Fall war. 
Bei dem neuen Verfahren hat das Mehl auch eine grössere 
Backfähigkeit, und fanden wir beispielsweise, dass mit 100% 
Mehl, das unter Mühlsteinen mittelst Flachmüllerei — welche 
wir ja in unseren Gegenden haben — hergestellt war, 128 
bis 130% Gebäck erzeugt wurden, während 100® Mehl, von 
Quetschwalzen und Dismembratoren erzeugt, 144 bis 146% 
Gebäck gaben bei sonst gleichen Verhältnissen. Die quan- 
titative Ausbeute an Mehl ist eine grössere, weil wir weniger 
Restproducte haben. Wir können ausserdem mit einer wesent- 
lich geringeren Betriebskraft als bei Mühlsteinen das fertige 
Mehl herstellen, wir gebrauchen eine geringere Bedienung, 
da das so lästige Schärfen der Mühlsteine vollständig auf- 
hört und wir nur noch ein Personal zur Beaufsichtigung be- 
dürfen, zum Oelen der Lager u. s. w. und zum Nachsehen, 
ob die Maschine richtig fanctionirt. Wenn ich das Personal, 
welches lediglich zur Bedienung der Maschinen dient, mit 
einander vergleiche — ausserdem ist ja auch ein Personal 
erforderlich, das Korn heranzuschaffen und das fertige Pro- 
duet fortzuführen, dies ist aber eine bei jedem Betriebe die 
gleiche Anzahl von Personen erfordernde Handarbeit — so 
ergiebt sich, dass wir bei unseren Maschinen an wirklichem 
Aufsichtspersonal 30, ja sogar 50 pCt. ersparen. 
alle Faetoren, welche die Rentabilität einer Mühle bedingen, 
in erster Linie die Ausbeute an gutem, backfähigen Mehl, 
dann die quantitative und qualitative Leistung der Mühle bei 
gegebener Betriebskraft, die Bedienung und Unterhaltung, ja 
sogar die Anlagekosten fallen bei der Vermahlung durch 
Walzen und Dismembratoren recht erheblich geringer aus als 
für die besten bisherigen Mühlen. 

Ich sagte bereits in der Einleitung, dass der Mahlgang 
dazu verwandt wird, den Weizen entweder flach zu mahlen, 
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um auf diese Weise möglichst viel Mehl zu gewinnen, oder 
aber hoch zu mahlen, um möglichst wenig Mehl und recht 
viele Griese zu erzielen, also die spröden Körner zu zer- 
brechen. In der Hochmüllerei werden die erzeugten einzelnen 
Körnertheilchen, Griese, alsdann einem Putzprocess aus- 
gesetzt, um die Kerntheile zu säubern und von den weniger 
guten Kleietheilchen abzusondern, erstere dann wieder zu 
zerbrechen und fortwährend zu zerkleinern, bis schliesslich 
nur noch der Kern des Kornes übrig bleibt, um zu Mehl 
vermahlen zu werden, welches dient, die feineren Backwaren 
daraus herzustellen. 


Wenn nun mit dem Mühlsteine aus dem einheimischen 


zähen Weizen Griese in der Menge und Art, wie sie bei der 
Hochmüllerei gewünscht werden, überhaupt kaum zu erzielen 
sind, so ist es ganz natürlich, dass bei uns sich die Flach- 
müllerei eingebürgert hat, während die Hochmüllerei dort 
Eingang finden musste, wo bei den harten Weizensorten die 
Kleietheile sich unter Anwendung der Flachmüllerei derartig 
mitverreiben würden, dass wenigstens unter Mühlsteinen ein 
gutes Mehl sich nicht würde herstellen lassen. Bei dem 
neuen Mahlverfahren ist das Verhältniss ein anderes. Wir 
können milden Weizen sowol wie harten beliebig flach, auch 
beliebig hoch mahlen und indem wir den jedesmal richtigen 
Druck auf die Walzen bringen und die Walzen genau nach 
Bedarf näher oder entfernter einstellen. Bei dem Dismem- 
brator andererseits haben wir es in der Hand, durch mehr 
oder weniger heftiges Klopfen die Getreidekörner ganz nach 
Bedürfniss stark oder schwach anzugreifen. Wir können 
also vollständig flach oder vollständig hoch mahlen, auch 
alle Zwischenstadien durchmachen. 


Hier im Norden hat es sich bei dem "neuen Mahl- 
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verfahren als praktisch erwiesen, immer mehr und mehr von 
der Flachmüllerei abzugehen und uns auch bei mildem Weizen 
auf die Griesmüllerei zu legen, weil wir dann mit relativ 
geringer Mühe bessere Qualitäten herstellen können. Im 
Allgemeinen sind unsere Mühlenbesitzer zwar nicht dafür, 
vorwiegend hochfeine Mehle zu erzeugen. Es würde auch 
wohl nicht zweckmässig sein, hier, wo geringere Mehle ge- 
bräuchlich sind, Producte an den Markt zu bringen, die im 
Ganzen nur wenig gesucht sind. Liegt z. Z. das Bedürfniss 
noch nicht so ausgesprochen vor, so ist es unzweifelhaft, 
dass auch hier die Ansprüche an die Feinheit ständig wachsen 
und dass die feineren Sorten mehr und mehr gesucht werden. 

In Oesterreich-Ungarn, namentlich in Pest, dem Sitze der 
ungarischen Müllerei, haben die Mühlen Jahrhunderte lang 
nur für die dortigen Bedürfnisse gearbeitet, im Laufe der 
letzten Zeit aber ihren Absatz nach dem Auslande ganz 
wesentlich gesteigert. Der Director einer der ersten Dampf- 
mühlen in Pest hat mir mitgetheilt, dass vor sechs Jahren 
nach zwei Städten, Paris und Berlin, täglich je eine Waggon- 
ladung von feinem Mehl abgesandt wurde, und dass jetzt der 
Versandt sich auf das ö0fache gesteigert haben soll. Wenn 
auch diese Zahlen für Berlin nicht ganz zutreffend sein 
möchten, so ist doch erwiesen, dass das Bedürfniss nach 
feinerem Mehl auch bei uns täglich zunimmt. Es kann des- 
halb gewiss als eine Errungenschaft für den Norden an- 
gesehen werden, dass das neue Mahlverfahren nun auch uns 
befähigt, mit relativ geringen Kosten hochfeine Producte zu 
erzielen, und nichts spricht wol besser für die Vortheile der 
Vermahlung mittelst Walzen und Dismembratoren als die 
Thatsache, dass wir andererseits in Pest bei Anwendung 
reiner Hochmüllerei mit unseren Walzen und Dismembratoren 
günstigere Resultate, bessere Mehle zu erzielen vermochten, 
als man selbst dort gewohnt ist, wo bekanntlich die An- 
sprüche sehr hoch geschraubt sind. Ich halte es für einen 
wesentlichen Vortheil, dass wir die in der täglichen Be- 
dienung äusserst umständlichen Mahlgänge durch andere, 
bessere und sehr viel bequemer zu bedienende Maschinen 
ersetzen können. 

Die Zahl der mit dem neuen Mahlverfahren arbeitenden, 
von uns eingerichteten Mühlen ist schon ziemlich gross und 
sind diese Mühlen z. Th. ganz neu gebaut, z. Th. umgebaut. 
Manche, und die neu angelegten durchweg, arbeiten ganz ohne 
Mahlgänge, nur mit Walzen und Dismembratoren. 

Die Besitzer dieser Mühlen sprechen sich durchweg sehr 
zufrieden über den ganzen Betrieb und über die erzielten 
Resultate aus. Das Mehl findet bei den Bäckern wie beim 
Publicum überall Anklang, die Rentabilität der Mühlen ist 
eine für jetzige Verhältnisse ganz abnorm günstige, der Betrieb 
gestaltet sich äusserst einfach und bequem und obendrein ist 
die Feuergefährlichkeit dieser Mühlen, die man richtiger Mehl- 
fabrik nennen sollte, beträchtlich kleiner als zuvor. — 

Dem Redner, welcher seinen Vortrag durch herumge- 
gebene Photographien der beschriebenen Maschinen näher 
erläuterte, wurde von dem Vorsitzenden namens der Ver- 
sammelten der Dank derselben ausgesprochen, und begann 
darauf Hr. Baurath Prof. Sonne aus Darmstadt den ange- 
kündigten Vortrag über 

hydraulische Schleusen. 

Die zum genaueren Verständniss des Vortrages dienenden 
Abbildungen waren in einem Skizzenheft vereinigt, welches 
den Zuhörern übergeben wurde. Der Redner äusserte sich 
wie folgt: 

M.H.! Wenn wir Leute aus dem Binnenlande nach 
Hamburg kommen und die grossen Erfolge der Wasserbau- 
werke sehen, ‘dann wird uns begreiflicher Weise das Herz 


schwer und es ist sehr erklärlich, wenn wir, die wir solche 
Sachen entbehren, auch so etwas Gutes haben möchten. 

Es giebt nun bei uns eine grosse Anzahl von Männern, 
welche die Hoffnung nicht aufgeben, dass die weitere Aus- 
bildung der Wasserstrassen und der Schifffahrtscanäle auch 
im Binnenlande Fortschritte machen werde. 

In Betreff der Zukunft dieser letzteren sind die Ansichten 
zwar getheilt; was aber die technische Gestaltung dieser 
Wasserstrassen anlangt, so sind die Meinungen doch einiger- 
massen geklärt. Darüber namentlich kann kein Zweifel ob- 
walten, dass die Canäle, welche projectirt sind, sich wesent- 
lich anders gestalten müssen als diejenigen, welche wir von 
unseren Vorfahren überliefert erhalten haben. Wir brauchen 
jetzt andere und grössere Schiffsgefässe von 300° und mehr 
Tragfähigkeit, wir müssen deshalb ein grösseres Wasserprofil, 
Sohlenbreiten von 14 bis 15% und Wassertiefen von etwa 
2 haben. Wir gebrauchen einen besseren, ganz geregelten 
Betrieb mit Anwendung von Dampfkraft auf den neueren 
Schifffahrtscanälen, und es ist daher erforderlich, dass die 
Zwischenstrecken zwischen den einzelnen Gefällen länger und 
dass die Gefälle 
Dies beweisen die Projecte, welche jetzt für Canalbauten vor- 
liegen und ganz besonders das für den Canal von der Elbe 
nach der Spree und von der Spree nach der Oder, auf 
welches ich speciell hinziele. 

Bei diesen gestaltet sich das Längenprofil so, dass wir 
zunächst, von der Elbe ausgehend, eine Scheitelstrecke von 
über 100km Länge haben, dann ein Gefälle von 36”, eine 
kurze Zwischenstrecke und ein Gefälle von 28”. Dann folgt 
bei Berlin eine lange Strecke ohne Schleusen, ein Gefälle von 
21%, weiter nach der Oder hin eine Scheitelstrecke von 30km 
Länge, ein Gefälle von 40% und hinterher ebenfalls eine lange 
Strecke bis zur Oder hin. Diese Verhältnisse wiederholen 
sich mehr oder weniger bei anderen Canalprojecten. 

Es folgt hieraus, dass für uns eine neue technische Auf- 
gabe vorliegt, nämlich die: grössere Fahrzeuge bei bedeuten- 
den Höhendifferenzen zu befördern und zwar in vielen Fällen 


an einzelnen Stellen concentrirt werden. 


ohne Schleusentreppen. Denn wie die Sachen liegen, ver- 
bieten sich die gewöhnlichen Schleusen, weil sie sehr viel 
Wasser gebrauchen und solches im vorliegenden Falle nicht 
vorhanden ist. 

Aus diesem Grunde ist auch bei dem Elbe-Spree-Oder- 
Canal von gewöhnlichen Schleusen nur zu Anfang die Rede 
gewesen. Der Zeitverlust spielt hierbei ebenfalls eine Rolle, 
die Hauptsache ist aber, dass man das Wasser nicht zur Ver- 
fügung hat, welches die gewöhnlichen Schleusen erfordern. 

Die erwähnte Aufgabe ist nun ohne Frage erstens sehr 
wichtig, zweitens sehr schwierig. Das erstere, weil man ihr 
mit gutem Rechte sagen kann, dass von ihrer Lösung wahr- 
scheinlich das Zustandekommen der verschiedenen projectirten 
Schifffahrtscanäle, insbesondere auch des hier in Rede stehen- 
den, abhängig ist. Wäre genügend Zeit, so könnte ich Ihnen 
durch Mittheilungen aus einer amtlichen Denkschrift über die 
preussischen Wasserstrassen den Beweis dafür liefern. In 
derselben ist jener Satz ganz klar ausgesprochen. 

Dass andererseits die Aufgabe eine sehr schwere ist, 
geht daraus hervor, dass eine sehr grosse Anzahl von Pro- 
jecten vorliegt, welche diese Frage behandeln. In dieser Be- 
ziehung will ich nur ganz flüchtig erwähnen, dass die sämmt- 
lichen Vorschläge und Ausführungen in zwei grosse Classen 
zerfallen, je nachdem geneigte Ebenen oder eine loth- 
rechte Hebung zur Anwendung kommen. 

Man hat vorgeschlagen und ausgeführt, die Schiffe auf 
Eisenbahnen mittelst Schiffswagen zu transportiren. Die 
Schiffswagen gestalten sich aber verschieden, je nachdem 
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Wasserkästen, ein starres Plateau oder der hydraulische 
Schiffswagen des Director Bellingrath zur Anwendung 
kommen. Auch der Betrieb kann auf zweierlei Weise statt- 
finden, entweder durch Seile und feststehende Maschinen oder, 
wie man auch vorgeschlagen hat, durch Locomotiven. Daraus 
geht hervor, wie mannigfaltig die Lösungen sind; doch können 
sie hier nicht im Einzelnen besprochen werden. 

Dagegen wollen wir die zweite Art, die der lothrechten 
Hebung, näher ins Auge fassen, für welche ich von vorn 
herein entschieden eintreten möchte. 

Ich habe nun die Absicht, Ihnen in dieser Beziehung 
etwas Neues zu bringen; doch ist es dazu nothwendig, dass 
wir erst uns darüber orientiren, was auf diesem Gebiete bis- 
her geleistet worden ist. 

In Hagen’s Lehrbuch ist ein Bauwerk beschrieben, 
welches vor ungefähr 40 Jahren ausgeführt ist, eine Schleuse 
mit beweglichen Kammern auf dem Grand Western-Canal. 
Es handelte sich hier darum, hölzerne Kasten zu benutzen 
für ganz kleine Schiffe von 8! Tragfähigkeit. Die Kasten 
sind mit Schützen geschlossen und hängen an Ketten, welche 
über Kettenscheiben geführt sind. Das Gefälle wird etwa 
14” betragen. 

Wir wollen nun nicht daran gehen, die Einzelheiten 
dieses Bauwerkes zu beschreiben; ich will nur hervorheben, 
was für uns wesentlich ist, und zwar zunächst die Gewinnung 
der Betriebskraft. Dies geschieht hier, indem man den 
Wasserspiegel in dem sinkenden Kasten um 5°® überhöht; 
alsdann hebt ein Kasten den Diese Einrichtung 
wiederholt sich bei allen ähnlichen Ausführungen. Ferner ist 
hervorzuheben, dass die Betriebskraft in völligster Weise aus- 
genutzt, dass der untere Raum, in welchen die Kasten hinein- 
sinken, von Wasser frei gehalten wird, dass also auf diese 
Weise es möglich ist, die Beförderung in einfachster Weise 
vorzunehmen. Diesen Punkt erwähne ich nur deshalb, weil 
er später wieder hervorgehoben werden muss. 

Die hydraulische Schleuse bei Anderton am Weaverfluss 
ist dagegen erst vor vier Jahren erbaut. Hier sind schon 
bedeutendere Anforderungen zu berücksichtigen, indem Schiffe 
von mehr als 100: Tragfähigkeit befördert werden müssen. 
Die Kasten sind von Eisen statt von Holz und selbstverständ- 
lich auf beiden Seiten mit Schützen geschlossen. Auch sind die 
Dimensionen derselben erheblich grösser als bei dem vorher 
besprochenen Bauwerk; die Breite beträgt 4,7” bei 23m Länge. 
Ebenso ihr Gewicht; es beträgt einschliesslich des Wassers 
und sonstigen Zubehörs nahezu 300. In soweit ist die all- 
gemeine Anordnung ähnlich wie bei den älteren Schleusen 
mit beweglichen Kammern. Eigenthümlich ist aber die Trans- 
mission. Wir haben unter jedem Kasten einen Presscylinder 
und in diesem ein Druckwasser von 38 Atm. Beide Press- 
eylinder stehen mit einander in Verbindung. Der Wasserstand 
in den beiden Kästen differirt hier um 15°®, Selbstverständ- 
lich kann man auf diese Weise wieder den einen Kasten 
durch den anderen heben. 

Sonst ist dieses Bauwerk noch 
recht interessant und die Anordnung der Schützen und des 
sonstigen Zubehörs sehr instructiv. 

Es erscheint nöthig, auf diese Einzelheiten hier ein wenig 


anderen. 


in seinen Einzelheiten 


näher einzugehen. 

Der erste Punkt ist, dass wir auch in diesem Falle die 
Betriebskraft dadurch gewinnen, dass wir dem einen Kasten 
mehr Wasser geben als dem anderen. Der Unterschied von 
15°® Differenz im Wasserspiegel gegen nur 5m bei dem zu- 
erst besprochenen Bauwerke kommt daher, dass der obere 
Kasten sich zwar anfangs ganz gut steht, weil er mit einer 
Wassersäule arbeitet; wenn er aber unten anlangt, eine 


Wassersäule zu überwinden hat, deren Höhe gleich der Diffe- 
renz der Höhen beider Kasten ist. Daraus resultirt die grosse 
Ueberlast, welche man dem sinkenden Kasten geben muss. 

Ein zweiter Punkt, in Betreff dessen dieses Bauwerk 
nicht so vollkommen ist wie die alten Schleusen des Grand 
Western-Canals, ist der, dass die Betriebskraft nicht voll 
ausgenutzt wird. Es ist nämlich in dem unteren Theile des 
Steigeraumes kein wasserfreier Raum vorhanden, kann auch 
nicht sein, weil es sich im vorliegenden Falle nicht um die 
Verbindung zweier Canalstrecken handelt, sondern um die 
Verbindung eines Canals mit einem Flusse. Daraus folgt 
nun einfach, dass, wenn der sinkende Kasten in das Unter- 
wasser kommt, der Auftrieb sich geltend macht und der 
sinkende Kasten nicht mehr im Stande ist, den aufgehenden 
zu heben. Um nun den sinkenden Kasten in das Unter- 
wasser hineinzubringen, muss die Verbindung zwischen den 
beiden Presseylindern aufgehoben und ein Ventil geöffnet 
werden, durch welches das Druckwasser aus dem Oylinder 
des sinkenden Kastens austritt. Um aber den steigenden 
Kasten auf die volle Höhe zu heben, ist eine 10 pferdige 
Dampfmaschine nebst Druckpumpen und Accumulator vor- 
handen. 

Ein dritter Punkt, den ich erwähnen muss, ist der, dass 
der ganze Betrieb mit Erfolg centralisirt ist, so dass ein ein- 
ziger Mann von einem Häuschen aus sämmtliche Ventile mit 
Hebeln in Bewegung setzen kann. 

M.H.! Dieses Bauwerk ist vor drei Jahren in techni- 
schen Zeitschriften beschrieben worden, später jedoch hat sich 
fast Niemand darum bekümmert. Es ist auch die Frage 
damals im Verbande deutscher Architekten- und Ingenieur- 
vereine erörtert worden, die betr. Arbeiten wurden aber zu 
den Acten gelegt. So ruhte die Sache, bis Director Belling- 
rath in Dresden sich das Verdienst erwarb, ihr einen neuen 
Anstoss zu geben, sich mit ihr eingehend zu beschäftigen 
und sie in einer Broschüre zu besprechen, in welcher er neben 
anderen sehr interessanten Vorschlägen auch die Bearbeitung 
eines neuen Projectes einer derartigen hydraulischen Schleuse, 
welche wir doppelte hydraulische Schleuse nennen wollen, 
geliefert hat. 

Dieses Projeet ist im höchsten Grade beachtenswerth 
wegen der Grossartigkeit der Dimensionen. Ich habe schon 
vorhin erwähnt, dass wir Canäle haben müssen für grössere 
Schiffe. Das in Rede stehende Project ist für Schiffe von 
350* Tragfähigkeit bei einem Gefälle von 36” berechnet, wie 
es dem Gefälle des Elbe-Spree-Canals bei dem Orte Baruth 
entspricht. 

Es hat sich nun Hr. Bellingrath dahin ausgesprochen, 
dass hydraulische Schleusen für so grosse Schiffe und ein so 
bedeutendes Gefälle nicht wohl ausführbar sind. 

Wenn man nun die Frage aufwirft, was aus einer hydrau- 
lischen Schleuse wird, wenn wir so grosse Höhendifferenzen 
und so grosse Schiffe annehmen, so ergiebt sich zunächst, 
dass mit der Grösse der Schiffe die bewegten Massen wachsen. 
Die letzteren betragen aber mehr als die dreifache Tragfähig- 
keit der Schiffe. Nach Bellingrath’s Rechnungen sind in 
dem vorliegenden Falle, wenn wir Kasten, Schiff, Wasser und 
Presskolben zusammenrechnen, nicht weniger als 1200! zu 
bewegen. Nach meinen Ermittelungen lässt sich das Gewicht 
allerdings einschränken, jedenfalls müssen aber etwa 1050! 
bewegt werden. 

Ist das nun ein Hinderniss? 

Bei dem in England ausgeführten Bauwerke wendet man 
eine Steiggeschwindigkeit von 33°® an; wenn wir aber, wie 
ich es bei meinem Project gethan habe, nur 6°” annehmen, 
so würden wir ohne erhebliche Uebelstände auch die grösseren 
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Massen hantiren können. Wir dürfen also sagen, dass in der 
grossen Masse ein Hinderniss nicht erblickt werden kann. 

Ein anderer Punkt dagegen bietet mehr Schwierigkeiten. 
Es unterliegt keinem Zweifel, dass, wenn es sich darum 
handelt, so bedeutende Massen zu bewegen, wir alsdann einen 
Kasten von beiläufig 57” Länge bei 7m Breite nicht auf einen 
einzigen Presskolben stellen können. Wir müssten deren 
zwei, drei oder vier in Anwendung bringen. Hr. Belling- 
rath hat zwei Kolben angenommen, Sobald man aber mehr 
als einen. Kolben verwendet, entsteht eine neue Frage. 

Die Schwierigkeit besteht nämlich nicht in der Hebung‘ 
an und für sich, sondern da ein jeder Kolben nur an einer 
bestimmten Stelle wirkt, seine Kraft und seine Widerstände 
aber gewissen Schwankungen unterliegen, so muss speciell 
Sorge dafür getragen werden, dass der Kasten bei seiner Be- 
wegung ganz bleirecht bleibt. Wir können uns aber mit 
einer gewissen Beruhigung sagen, dass in Betreff dieses Punktes 
die Ansichten verschiedener Ingenieure vorliegen, welche sich 
dahin ausgesprochen haben, dass eine genaue Regulirung der 
Hebung ausführbar ist. Noch wichtiger aber ist es, dass wir 
ein ausgeführtes Bauwerk haben, welches die Frage der 
Hebung grosser Schiffslasten mit einer grösseren Anzahl von 
Cylindern praktisch löst. Es ist dies das hydraulische Dock 
neben den Victoria-Docks in London. Dort sind 32 Cylinder 
vorhanden und Schiffe von 2000 bis 3000: Gewicht, und die 
ganze Anlage ist für den Zweck der Reparatur von Schiffen 
hergestellt. 

Die Art und Weise der Regulirung, deren Einzelheiten 
zu besprechen die Kürze der Zeit verbietet, ist im vorliegen- 
den Falle höchst einfach und es ist klar, dass die Sache 
geht, weil sie seit Jahren gegangen ist; und wenn es auch 
ein Unterschied ist, ein Plateau wagerecht aus dem Wasser 
zu heben oder einen mit Wasser gefüllten Kasten, so glaube 
ich doch bestimmt, dass die Aufgabe, hydraulische Schleusen 
mit mehreren Pressceylindern zu bauen, sich lösen lässt. 

Nun, m. H., ein dritter Punkt, der nicht unerwähnt 
bleiben darf, ist folgender. Sobald wir eine so bedeutende 
Hubhöhe annehmen (im vorliegenden Project handelt es sich 
um 36m), ist es unvermeidlich, dass die Differenz der Wasser- 
stände für beide Kasten eine bedeutendere wird. Die Rech- 
nung ergiebt, dass, wenn der sinkende Kasten 1,0" Wasser 
hat, der steigende nur 1,52 haben darf. Die Wasserstands- 
differenz beträgt somit 28°®, Das ist in der That ein böser 
Punkt, der aber nicht so schlimm ist, wie er auf den ersten 
Blick aussieht. 

Es ist die grössere Wassertiefe vorhanden für alle Schiffe, 
welche von Sachsen nach Berlin gehen, die geringere für die- 
jenigen, welche den umgekehrten Weg zu machen haben. 
Dabei unterliegt es keinem Zweifel, dass für die Richtung 
von Berlin nach Sachsen eine Wassertiefe von 1,52% voll- 
ständig ausreichend ist, wenn auch für die entgegengesetzte 
Richtung eine Wassertiefe von 1,50" verlangt werden muss, 
Es ergiebt sich dies daraus, dass erfahrungsgemäss die Trans- 
porte von Massengütern stromabwärts gehen, wenn dies auch 
vielleicht nicht in vollem Masse für alle Fälle zutrifft. 

Allerdings ist hier noch ein Punkt zu berücksichtigen. 
Wir haben gesehen, dass zwischen Berlin und der Oder eine 
Steigung von 21" vorhanden ist. Was soll man in diesem 
Falle thun? Man wird durch Hilfseylinder dafür sorgen, dass 
bei dieser einen Schleuse die volle Wassertiefe auch in der 
Richtung von Süden nach Norden vorhanden ist. 

In der Regel wird also die Sache sich von selbst arran- 
giren; wenn nicht, so müsste man durch Dampfmaschinen 
zu Hilfe kommen. 


Der vierte Punkt is# der Kostenpunkt. Es handelt sich 


bei diesem, wie das Project des Hrn. Bellingrath veran- 
schlagt ist, um eine Summe von nahezu 3000000 M, was 
bei einem so grossen Bauwerke und bei einem Aquaduct von 
etwa 380” Länge auch nicht anders sein kann. Wenn nun 
die Herren die Broschüre des genannten Verfassers nur durch- 
gesehen, so werden sie finden, dass es der Kostenpunkt ist, 
welcher denselben veranlasst hat, von einer Befürwortung der 
hydraulischen ‚Schleusen abzusehen. 

Ich dächte aber, man sollte hiermit die Sache nicht als 
abgethan betrachten, sondern die Frage noch weiter unter- 
suchen. Kann man nicht eine Anordnung treffen, welche 
nicht so theuer ist? Es ist gewiss der Mühe werth, dies zu 
untersuchen, gerade weil die hydraulischen Schleusen so grosse 
Vorzüge vor den anderen concurrirenden Constructionen, vor 
den geneigten Ebenen und vor den Schleusentreppen haben. 

Zunächst ist Rücksicht zu nehmen auf den geringen 
Wasserverbrauch. Selbst wenn eine hydraulische Schleuse 
für jedes zu schleusende Schiff 30°Pm Wasser gebraucht, so 
ist dies nur etwa ein Zehntel von dem, was gewöhnliche 
Schleusen erfordern. Vergleicht man aber die Schleusen mit 
den geneigten Ebenen, bei welchen das Schiff trocken trans- 
portirt wird, so ergiebt sich, dass in ersterem Falle neben 
dem Wasserverbrauch immer eine gewisse Speisung des Ober- 
wassers stattfindet. Dies muss ich hier etwas näher be- 
gründen. 

Wie schon bemerkt, sind die Lasten, welche zu Thal 
gehen in der Regel bedeutender als die Lasten, welche zu 
Berg gehen. 

Sehen wir nun, wie die Sache sich gestaltet, wenn zu- 
nächst ein beladenes Schiff aus dem Oberwasser in das Unter- 
wasser transportirt wird und sodann ein leeres in umgekehrter 
Richtung. Das beladene drängt aus der Schleusenkammer 
so viel Wasser in das Oberwasser hinein, wie seinem Gewicht 
entspricht. 
so viel Wasser, wie seinem Gewicht entspricht; dadurch ist 
schliesslich der Wasserverbrauch nicht nur gleich Null, son- 
dern es hat sogar eine Speisung in das Oberwasser stattgefunden. 

In dieser bekannten Thatsache besteht also, wie gesagt, 
ein nicht unwesentlicher Vortheil aller Schleusen den geneigten 
Ebenen gegenüber, bei denen, wie z. B. auf dem Elbing-Ober- 
ländischen Canal, die Schiffe ohne Wasserkästen transportirt 


Das leere Schiff entnimmt aus dem Öberwasser 


werden. 

M. H.! Ein weiterer Punkt, in Betreff dessen die hydrau- 
lische Schleuse durch keine andere Anordnung übertroffen 
wird, sind die geringen Betriebskosten. Wenn man die 
Rohrwiderstände, den Widerstand an den Liderungen der 
Presscylinder u. $. w. betrachtet, und wenn man damit die 
Reibungen und den Widerstand vergleicht, welche an den 
Ketten, den Achsen u. s. w. bei geneigten Ebenen stattfinden, 
so findet man namhafte und grosse Vortheile zu Gunsten der 
ersteren, Vortheile, welche es rechtfertigen, wenn man trotz 
der höheren Anlagekosten den hydraulischen Schleusen den 
Vorzug giebt. Aber es kommt noch eins hinzu. Die Kosten- 
berechnungen für die doppelte hydraulische Schleuse ergeben, 
wie sich aus den Bellingrath’schen Rechnungen ersehen 
lässt, zusammen 60000 A jährlich für Betrieb und Unter- 
haltung; nach meinen Rechnungen betragen sie für die ein- 
fache hydraulische Schleuse jährlich 54000 M. 

Diese Kosten lassen sich aber noch bedeutend reduciren, 
sobald man Anordnungen trifft wie bei dem Grand Western- 
Canal, welche darin bestehen, dass man den unteren Theil 
des Steigeraumes wasserfrei oder doch nahezu wasserfrei hält. 
Man wird dann die Dampfmaschine nebst dem Accumulator 
nicht ganz entbehren, aber doch ihre Stärke und den Kohlen- 
verbrauch erheblich einschränken können. 
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Ein dritter Punkt, über den sich zwar streiten lässt, ist 
die Frage der Sicherheit des Betriebes, und da muss 
man sagen, dass die gewöhnlichen Schleusen in jeder Be- 
ziehung allen complicirteren Einrichtungen gegenüber den 
Vorzug verdienen. Aber Man kann eben bei den vorliegenden 
Verhältnissen für den Elbe-Spree-Oder-Canal gewöhnliche 
Schleusen nicht bauen; und wenn man sich fragt: wie steht 
es denn mit der Sicherheit des Betriebes einerseits bei ge- 
Ebenen und andererseits bei den hydraulischen 
Schleusen? so muss man die Antwort geben, dass die hydrau- 
lischen Schleusen wenigstens ebenso sicher sind wie die ge- 
neigten Ebenen, denn bei den letzteren ist, wenn einmal etwas 
bricht, das gleiche Unglück da. Die Erfahrungen, welche 
bei der Dodge-Schleuse in Amerika gemacht sind, haben ge- 
lehrt, dass die grossen Wagen trotz aller Hemmvorrichtungen 
auf den geneigten Ebenen hinuntergejagt sind, als die Be- 
festigung des Seiles am Mauerwerke nachgab. Wenn bei der 
hydraulischen Schleuse ein Rohrbruch oder dergl. stattfindet, 
so wird muthmasslicher Weise das Unglück nicht grösser 
sein als bei einem Seilbruch auf der geneigten Ebene. 

Ein vierter Punkt ist die Leistungsfähigkeit. Hr. 
Director Bellingrath rechnet nur 10 Minuten für eine 
Schleusung. Man könnte also bei 30 Schiffen hin und zurück 
die ganze Arbeit in fünf Stunden vollenden. Wir wollen 
indessen 15 Minuten annehmen, so ist dennoch die Leistungs- 
fähigkeit bei der doppelten hydraulischen Schleuse immer noch 
eine viel bedeutendere als nöthig ist. Alle diese Umstände 
führten mich auf die Idee, ein Bauwerk zu construiren, 
welches zwar nicht so leistungsfähig ist wie die 
doppelte hydraulische Schleuse, welches aber ge- 
ringere Kosten verursacht. 

Die allgemeine Anordnung eines solchen Bauwerkes, 
welches ich eine einfache hydraulische Schleuse nenne, 
unterscheidet sich in folgenden Punkten von der doppelten 
Schleuse. 

Das ganze Gefälle ist in zwei Theile getheilt, so dass für 
die 36 Gefälle der doppelten Schleuse zwei Gefälle von je 
15% erhalten werden. 
der doppelten Breite der Schiffsgefässe geschaffen, welche bei 
den anderen Projecten nicht vorhanden ist und sich zwischen 
die obere und untere Haltung der anderen Projeete einschiebt. 
Endlich stehen im Grundriss nicht zwei Kasten neben ein- 
ander, sondern es sind die beiden Kasten oder Kammern ge- 
Selbstverständlich befindet 
sich zwischen beiden eine Rohrleitung. 

Wie würde sich nun der Betrieb gestalten? 

Das Schiff im Oberwasser fährt durch die obere Haltung 
in den Kasten der oberen Schleuse und wird mit diesem auf 
das Niveau der mittleren Haltung gesenkt, während gleich- 
zeitig das Schiff im Unterwasser durch die untere Haltung 
in die untere Schleuse einfährt und mit dem Kasten derselben 
auf die Höhe der mittleren Haltung hinaufsteigt. In dieser, 
welche ja die entsprechende Breite hat, kreuzen sich die bei- 
den Schiffe und gelangen das eine in die untere, das andere 
in die obere Schleuse, um dort bezw. nach dem Öberwasser 
gehoben und nach dem Unterwasser gesenkt zu werden. Auf 
diese Weise haben dann die beiden Schiffe ihre Plätze ge- 
wechselt. 

M.H.! So sehr ich mich beeilen will, so muss ich doch 
einige Punkte hervorheben, die ich mir bei der Bearbeitung 
des Projectes gedacht habe. 

Es muss zunächst eine Vorrichtung getroffen werden, 
damit das Wasser der Canalhaltungen nicht einmal durch ein 
Versehen bei der Bedienung der Schützen in Masse in Be- 
wegung kommt. 


neigten 


Ferner ist eine mittlere Haltung von 


trennt von einander angeordnet. 


Hierzu dienen die in das Project aufge- 


nommenen Sicherheitsthore, je eines am unteren Ende der 
oberen und der mittleren Haltung. 

Ein zweiter Punkt ist der, dass die beweglichen Kam- 
mern in je ein Schleusenhaus verlegt sind, weil bei der 
erforderlichen grossen Präcision die Abhaltung von Wind 
und Staub gewiss unerlässlich ist. Es wird auch wesentlich 
sein, dafür Sorge zu tragen, dass die Temperatur möglichst 
gleichmässig erhalten wird, und das werden diese Häuser 
gewiss erleichtern. 

Dann erwähne ich drittens noch die Regulirungsfrage. 
Wie ich mir die Lösung derselben im Einzelnen gedacht, 
damit wollen wir uns nicht aufhalten. Ich nehme nur Bezug 
auf das, was ich über dieselbe vorhin gesagt habe. Dass 
die ganze Frage der richtigen präcisen Hebung zu lösen ist, 
davon bin ich überzeugt. Wahrscheinlich wird man einen 
sicheren Erfolg erzielen können, wenn man im Wesentlichen 
wie bei dem seit Jahren im Betriebe befindlichen hydrau- 
lischen Dock in London verfährt. 

Ein vierter Punkt betrifft die Anzahl und Stellung der 
Cylinder. Ich habe bei dem Projeet angenommen, es sei 
gut, dieselben möglichst zugänglich zu haben, um bequem an 
die Rohre kommen zu können, und deshalb habe ich vier 
Cylinder neben die Kasten gestellt. Indessen ist dies, wie 
ich glaube, eine schwache Seite des Projects, und ich würde 
bei einer neuen Bearbeitung desselben drei Cylinder, welche 
in der Axe des Bauwerkes stehen, vorziehen. Ich möchte 
Sie bitten zu berücksichtigen, dass ich auf der zuerst be- 
schriebenen Anordnung nicht bestehe, und dass durch Aende- 
rung derselben das Prineip der Construction nicht beein- 
trächtigt wird. Ich habe mich in gedachter Beziehung viel- 
leicht zu sehr an die Einrichtungen der englischen hydraulischen 
Docks angelehnt. 

Jetzt sind noch einige Bedenken zu erörtern, welche 
man in Betreff der Ausführung der einfachen hydraulischen 
Schleuse hegen könnte. Wie verhält es sich erstens mit der 
langen Rohrleitung? 

Wir haben bei dem vorliegenden Project eine Haupt- 
leitung von 200% Länge, abgesehen von den Vertheilungs- 
leitungen. Man sollte nun meinen, hierdurch wüchsen die 
Widerstände bedeutend; es ist dies aber nicht der Fall. Bei 
der doppelten hydraulischen Schleuse ergiebt sich, wie bereits 
erwähnt, eine Wasserstandsdifferenz in den beiden Kasten 
von 23°=, bei der einfachen eine solche von 30°% (in runden 
Zahlen) unter Annahme von 30°“ Lichtweite für die Haupt- 
rohrleitung und bei Hebung des oberen Kastens durch den 
unteren. Es ist klar, dass dieser Unterschied von 2m zu 
ernsten Bedenken nicht Veranlassung geben kann. Hierbei 
muss aber noch erwähnt werden, dass wir in der Hauptrohr- 
leitung etwa 50 Wasser haben. Da wird man es an sorg- 
fältig construirten Stossventilen nicht fehlen lassen dürfen, 
denn Wasser ist bekanntlich sehr unelastisch. Es werden 
vielleicht auch besondere Versuche erforderlich sein, um in 
dieser Sache mit Sicherheit vorzugehen. 

Einen zweiten Punkt, der wohl zu betonen ist und der 
zu Bedenken Veranlassung geben könnte, bilden die Betriebs- 
kosten. Wir brauchen mehr Kohlen, mehr Mannschaften zur 
Bedienung. Aber hier lassen wir die Zahlen entscheiden, 
denn da die Betriebs- und Unterhaltungskosten zusammen 
gerechnet werden müssen, so stellt sich immerhin ihre Summe 
billiger als bei den Projecten der doppelten hydraulischen 
Schleusen, nämlich auf 54500 „H bei einem Anlagecapital von 
1500000 M. Ueber diesen Punkt dürfen wir also ganz be- 
ruhigt sein. 

Ein dritter Punkt ist die Einfachheit des Betriebes, welche 
man bei dem in Rede stehenden Project nicht in der Weise 
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vollkommen haben kann wie bei der doppelten hydraulischen 
Schleuse, wo der Steuermann dicht bei den Kasten steht. 
Immerhin lässt sich aber auch bei der einfachen hydraulischen 
Schleuse ein centralisirter Betrieb zur Ausführung bringen, 
wenn man dem Steuermann in dem ersten Stock des Maschinen- 
hauses seinen Standpunkt anweist, wo er die mittlere Haltung 
übersehen kann. Die Einzelheiten wären unter Benutzung 
der Erfahrungen anzuordnen, welche in Betreff der centralen 
Weichen- und Signalstellungen der Bahnhöfe bereits vorliegen. 

Noch ist die geringere Leistungsfähigkeit in Betracht zu 
ziehen. Die doppelte hydraulische Schleuse hat aber eine zu 
grosse Leistungsfähigkeit, und eine Frequenz von 30 Schiffen 
in elf Stunden, wie sie die einfache hydraulische Schleuse zu- 
lässt, ist für die weitaus meisten Fälle eine vollständig genügende. 

Nun, m. H., bin ich zu Ende. Ich glaube wol sagen zu 
können, dass eine solche einfache hydraulische Schleuse in 
Anbetracht ihrer verhältnissmässig geringen Baukosten jeden- 
falls mit anderen Anordnungen, die bislang projectirt sind, 
namentlich auch mit den geneigten Ebenen und ganz besonders 
mit der doppelten hydraulischen Schleuse concurriren kann. 
Ich bilde mir nicht ein, hiermit für mein Theil die vorliegende 
Frage vollständig gelöst zu haben; ich beabsichtigte nur einen 
Beitrag zu liefern zur Lösung der besprochenen schweren 
und wichtigen technischen Frage. 

Es ist wol noch niemals eine so schwierige Frage an 
die deutschen Techniker gestellt worden, doch ist bestimmt 
dass die deutsche Technik schliesslich dieselbe 
Ich hoffe, dass wir Alle, die wir hier sind, die 


zu erwarten, 
lösen wird. 
Zeit noch erleben werden, in welcher eine weitere Vervoll- 
kommnung und Ausdehnung unserer Schifffahrtscanäle, und 
dass wir namentlich die wichtige Wasserstrasse, welche ich 
hier erwähnt habe, von der Elbe nach der Spree und von 
der Spree nach der Oder ins Leben treten sehen werden. 

Auch für diesen Vortrag konnte der Vorsitzende dem 
Redner den Dank der Versammlung aussprechen und schloss 
damit, weil in eine Discussion nicht eingetreten wurde, die 
Verhandlungen dieser Section. — 

In der zweiten Section führte Hr. Civil-Ingenieur Herr- 
mann aus Hamburg den Vorsitz und ertheilte zunächst Hrn. 
Lincke aus Darmstadt das Wort zum Vortrage über das 
mechanische Relais oder Vorrichtungen zur Aus- 
führung indicirter Bewegungen. Den Wortlaut des- 
selben bringen wir mit den Zeichnungen, welche denselben 
begleiteten, im nächsten Hefte der Vereinszeitschrift, es mag 
hier nur erwähnt werden, dass derselbe von den Zuhörern 
mit lebhaftem Beifall aufgenommen wurde, indessen eine 
weitere Besprechung nicht zur Folge hatte, weil der Gegen- 
stand für die Versammelten im Allgemeinen zu neu war, um 
mit Erfolg in eine Debatte eintreten zu können. — 

Die sich anschliessende Discussion über neuere 
Roststab-Constructionen und die mit ihnen erzielten 
Erfolge führte zu keinem eigentlichen Resultat. Nachdem 
verschiedenseitig Mittheilungen zu Gunsten einzelner Roststab- 
Construetionen gemacht worden waren, machte einer der An- 
wesenden darauf aufmerksam, dass naturgemäss das Streben 
der Industriellen dahin gehe, nicht nur Stückkohlen sondern 
auch Kleinkohlen unter ihren Kesseln zu verbrennen. Infolge 
dessen wären die Rostspalten entsprechend eng zu machen. 
Zu dem gleichen Zwecke von der gewöhnlichen geradlinigen 
Form der Spalten abzugehen, hielt Redner nach seinen Er- 
fahrungen und der Ansicht Prof. Meidinger’s entsprechend, 
nicht für rathsam. Er sei zum einfachen geraden Roststabe 
zurückgekehrt, habe aber dessen Höhe allmälig von 5 auf 
15°m vergrössert, die Spaltenweite dagegen von sonst 12 auf 
jetzt 5"m verringert. Dabei habe sich durchaus keine Ver- 


minderung der Leistung gezeigt; der Kohlensäuregehalt der 
abziehenden Gase sei bei entsprechender Schichthöhe auf dem 
Roste auf 12 bis 15 pCt. gestiegen. Roststäbe aus Hartguss 
haben sich nicht bewährt. 

Auch Hr. v. Schütz aus Berlin war der Ansicht, dass 
der Hartguss als Material für Roststäbe namentlich mit Rück- 
sicht auf Feuerbeständigkeit sich nicht bewähren dürfte. 

Damit schlossen die Verhandlungen dieser Section. — 

Am Nachmittage versammelten die Festtheilnehmer sich 
am Brookthore zur Besichtigung der Quai” und Speicher- 
anlagen. Eine erwünschte Vorbereitung für dieselbe bildete 
die Erklärung eines in nicht zu kleinem Massstabe ausge- 
führten Modells dieser Anlagen, welches in einem der Schuppen 
aufgestellt war. Dann wurde unter sachkundiger Führung 
einiger Hafenbeamten der Gang die Quais entlang und durch 
die Speicher angetreten, die Arbeit der Dampfkrahne bei dem 
Laden und Löschen der Seedampfer studirt, auch die hydrau- 
lischen Krahne in dem Speicher am Kaiserquai und die zu- 
gehörige Pumpenanlage in Augenschein genommen. 

Hier lagen schon die beiden Dampfer „Blankenese“ und „Con- 
cordia“ bereit, welche die Gesellschaft elbaufwärts zunächst nach 
der grossen Elbbrücke der Köln-Mindener Bahn brachten. 
Zu einer eingehenden Besichtigung derselben reichte freilich 
die Zeit nicht aus, und es konnten die vier Ueberbrückungen 
von je 96” Spannweite mit ihren parabolisch geformten Ober- 
und Untergurtungen nur von dem langsam hindurchfahrenden 
Dampfer aus betrachtet werden. Weiter stromaufwärts ging 
es durch den vor Kurzem in Benutzung genommenen Elb- 
durchstich an der kalten Hofe, welcher eine Krümmung des 
Flusses abschneidet und dadurch neben der Abkürzung des 
Weges hauptsächlich eine solche Richtung des Stromstriches 
im Gefolge hat, welche eine Versandung der flussabwärts 
liegenden Hamburger Häfen mit Erfolg verhindert. 

Hier wendeten die Dampfer sich wieder stromabwärts 
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und legten nach kurzer Fahrt an der „Reiherstieg-Schiffswerft* 
an, deren sämmtliche für Schiff- und Maschinenbau dienende 
Werkstätten genau besichtigt wurden. Ebenso konnte ein 
auf Stapel liegender Seedampfer, dessen eiserne Beplankung 
eben angelegt wurde, in Augenschein genommen werden. 
In nächster Nähe liegt das Drydock der Hamburg-Amerika- 
nischen Packetschifffahrts-Gesellschaft, in welchem einer der 
Postdampfer der Gesellschaft, die „Suevia* von 3609 Register- 
tons Ladungsfähigkeit und 1900 indieirt. Pferdest. Maschinen- 
kraft, für eine neue Reise untersucht und wieder in Stand 
gesetzt wurde. Sämmtliche Räume und Einrichtungen des 
Fahrzeuges wurden den Besuchenden bereitwilligst gezeigt 
und gaben ein anschauliches Bild nicht nur von der Grösse 
und Leistungsfähigkeit dieser Dampfer, sondern auch von 
dem Comfort, welcher auf ihnen den Reisenden während der 
Ueberfahrt geboten wird. 

Damit hatte der technische Theil des Ausfluges sein 
Ende erreicht. „Blankenese“ und „Concordia* dampften 
mit ihrer Gesellschaft lustig weiter stromab, bei Altona, Neu- 
mühlen und den romantisch auf dem Höhenzuge gelegenen 
Villen der Hamburger Grosskaufleute vorüber nach Blankenese. 
Die Festgenossen erstiegen die bequeme Treppe zu dem Fähr- 
hause, welches 50% hoch über dem Elbwasser liegt und 
erfreuten sich zunächst an der herrlichen Aussicht über die 
Elbe und die auf ihrem linken Ufer gelegenen Dörfer und 
Städtchen. Dann setzte man sich in der offenen Halle zum 
gemeinschaftlichen Mittagessen, welches, durch heitere Trink- 
sprüche belebt, die Gäste in fröhlicher Stimmung erhielt, die 
auch durch den inzwischen eingefallenen ziemlich starken 
Regen, unter welchem Abends die Rückfahrt angetreten 
werden musste, keine Einbusse erlitt. Unter lustigen Liedern 
gelangte man nach Hamburg zurück, wo die Reisenden noch 
gruppenweise sich in einzelne Locale vertheilten. — 

(Fortsetzung folgt.) 


Mittheilungen. 


Fäcalreservoir mit Absorptionsvorrichtung und fester 
Entleerungsleitung. 
Von Eugen Schleh. 
(Schluss aus No. 40.) 

Von den gewöhnlich angeordneten zwei Wasch- bezw. 
Desinficirgefässen ist dasjenige, in welches die Gase zuerst 
eintreten, mit Mangansalzen oder Eisenvitriol gefüllt, während 
das zweite Gefäss mit concentrirter Schwefelsäure versehen 
wird. Mit demselben Erfolge können die Gase auch zuerst 
in Schwefelsäure und dann in Eisenvitriol u. s. w. geleitet 
werden. In dem ersten Gefässe, welches Mangansalze oder 
Eisenvitriol enthält, wird der Schwefelwasserstoff vollständig 
und der grösste Theil des Ammoniak gebunden, während die 
organischen, kohlenstoffhaltigen Gase, wie Fettsäure und 
Grubengase, welche nicht genau bekannt sind, schon an- 
nähernd geruchlos aus dem ersten in das zweite Desinfieir- 
gefäss übertreten und in diesem durch die concentrirte 
Schwefelsäure vollständig zerstört und desorganisirt werden. 
Die Kohlensäure, welche sich im Reservoir durch die in 
Gährung übergehenden Abfallstoffe entwickelt, geht durch 
beide Waschgefässe geruchlos hindurch und wird durch ein 
Rohr oder einen Kamin abgeführt. Damit aber die im 
Reservoir sich entwickelnden Gase nicht direct durch die 
Einfallleitung entweichen können, sondern gezwungen sind, 
durch die Wasch- und Desinficirgefässe zu gehen, ist ein 
Ueberfalltopf am Reservoir so eingerichtet, dass die Höhe 
der in ihm durch Fäces und Urin gebildeten Sperrsäule 
grösser ist als die Summe der Höhen, um welche die Ab- 
leitungsrohre in die Flüssigkeit der Waschgefässe eintauchen. 
Der Ueberfalltopf selbst kann sich sowol im Inneren als auch 
ausserhalb des Reservoirs befinden. Die in den Wasch- und 
Desinfieirgefässen einhängenden Rohre sind mit einem kurzen 
Gummischlauche und einem verstellbaren Dichtungskorke ver- 
sehen, um die Rohre je nach den sich in den Gefässen bil- 
denden Ammoniaksalzen, welche ein Steigen des Niveaus in 


demselben verursachen, heben oder senken zu können. Um 
das Niveau in den Gefässen immer auf gleiche Höhe zu 
halten, ist es rathsam, einen hydraulisch geschlossenen Ueber- 
lauftopf anzubringen. Die Gefässe sind von Thon mit ab- 
nehmbarem Deckel, der mit Oeffnungen für die Rohrleitungen 
versehen ist. Beim Entleeren wird dieser Deckel abgenommen, 
der Inhalt ausgeschöpft und frisch gefüllt, oder auch das 
Gefäss entfernt und durch ein neues schon gefülltes ersetzt, 
was in wenigen Minuten geschehen kann. Diese Absorptions- 
vorrichtung kann für ein Haus allein, “ebenso gut aber auch 
für mehrere Häuser oder Strassen gemeinschaftlich eingerichtet 
werden. Eine luftdicht mit dem Reservoir verbundene Rohr- 
leitung, welche von einem Ende beinahe bis auf den Boden 
desselben führt und dessen anderes Ende auf die Strasse 
mündet, ist fest und dient zur Entleerung des Reservoirs. 
Soll die Entleerung vor sich gehen, so wird die Schlauch- 
verschraubung der Rohrleitung, welche sich an der Strassen- 
front befindet, entfernt und der Inhalt des Reservoirs aus- 
gepumpt, zu welchem Zwecke ein an demselben befindliches 
Ventil geöffnet wird, um den nöthigen Luftzutritt zum Re- 
servoir zu erhalten, so dass die Flüssigkeit aus den Wasch- 
gefässen nicht in das Reservoir hinübergesogen werden kann. 
Das Oeffnen und Schliessen dieses Ventils wird durch einen 
Drahtzug, der über Rollen läuft, von der Strasse aus be- 
werkstelligt. Die Oeffnung des Hauses an der Strassenfront, 
in welcher sich die Verschraubung der Entleerungsleitung 
und das Ende des Drahtzuges befinden, ist mit einer ver- 
schlossenen Thür versehen, zu welcher die Reinigungsanstalt 
den Schlüssel besitzen muss, so dass dieselbe zu jeder Zeit 
ohne Wissen der Hausbewohner das Reservoir entleeren kann. 
Um den Höhestand der Fäcalien im Reservoir beobachten zu 
können, ist ein Niveaumesser, mit Schwimmer, welcher 
hydraulisch verschlossen ist, versehen, an demselben angebracht. 

Die Aufstellung des Reservoirs kann je nach Raum und 
Verhältnissen im Keller, ober- oder unterhalb der Sohle 
desselben, sowie auf dem Hofraum u. s. w. bewerkstelligt 
werden. 


Die Grösse der Reservoire richtet sich einmal nach der 
Zeitdauer, in welcher dieselben entleert werden sollen, und 
nach der Anzahl der Hausbewohner, von welchen es benutzt 
wird. Für den Fall, dass die Reservoire alle 80 Tage ent- 
leert werden sollen, würde für ein von 20 Menschen be- 
wohntes Haus ein Behälter von 2°bm Inhalt genügen, voraus- 
gesetzt, dass keine Wasserspülung der Closets stattfindet. 
20 Menschen liefern in 80 Tagen 20 - 80 - 1,5 = 2080* Abfall- 

2080 
1000 -» 1,034 
sprechen. Die Grösse der Desinfieirgefässe richtet sich nach 
dem Consum der Schwefelsäure und des Eisenvitriols und 
steht im genauen Verhältnisse zum Reservoir. Für obiges 
Verhältniss, d. h. für ein Reservoir von 2°bm Inhalt, genügen 
ein auch zwei Waschgefässe von je 0,095°m Inhalt bei einer 
ein- bis zweimaligen Füllung im Jahre. — 

Was nun schliesslich die Gewinnung von Ammoniak 
anbelangt, die mit meinem Systeme verbunden ist, so ist die- 
selbe eigentlich eine unfreiwillige, was indessen keineswegs 
hindert, diesen Factor als einen wesentlichen bei der Be- 
rechnung mit aufzustellen. Wenn ich nun auch ein solches 
System nicht gerade als Ammoniakfabrik im Kleinen be- 
zeichnen will, so ist doch einleuchtend, dass bei allgemeiner 
Anwendung eine bedeutende Menge Ammoniaksalze gewonnen 
werden kann. Es ist bekannt, dass die Fäcalien, nachdem 
sie einige Zeit gelagert haben, den grössten Theil ihrer 
düngenden Kraft verlieren, eben durch Entweichen von 
Ammoniak als Zersetzungsproduct. Es ist dies wol neben 
der Verdünnung der Fäcalien ein Hauptgrund, warum ein 
Abfuhrsystem bis jetzt niemals rentirte, sondern stets grosse 
Kosten verursachte. 

Man kann annehmen, dass die Ammoniakentwickelung 
so lange fortgeht, bis fast alle stickstoffhaltigen Substanzen 
der Fäces zersetzt sind; was also an Düngwerth den Fäcalien 
verloren geht, das gewinne ich bei diesem Systeme wieder, 
und durch Vereinigung beider kann wieder ein Dünger im 
Werthe frischer Fäcalien hergestellt werden, wenn man nicht 
vorzieht, das Ammoniak als solches zu verwenden. 

Obige Annahme giebt zugleich einen Massstab über die 
Menge des Ammoniak, welches entweicht bezw. gebunden 
wird; auch ist bekannt, dass der Gehalt an stickstoffhaltigen 
Bestandtheilen in den Fäcalien je nach ihrer Herkunft sehr 
verschieden ist: Fleischesser haben viel Stickstoff, Kartoffeln 
essende Bauern wenig. 

Jedermann weiss, welche Bedeutung heute das schwefel- 
saure Ammoniak für die Landwirthschaft hat. Die Production 
ist indessen leider eine beschränkte, sonst würde die Ver- 
werthung zu Düngezwecken die zehnfache sein. Die Fäcal- 
stoffe bieten selbstredend ein sehr ergiebiges Material für die 
Ammoniakentwickelung dar, nur ist dieses Ammoniak bisher 
in den meisten Fällen in die freie Atmosphäre entwichen. 

Da nun nach schon eitirten Quellen 1°°® Grubeninhalt 
täglich 1138 Ammoniak entwickelt, und man annehmen kann, 
dass nach meinem Systeme im Durchschnitt ein solches 
Quantum immer in jedem Reservoir vorhanden ist, so be- 
rechnet sich die Ammoniakentwickelung für ein mittelgrosses, 
von etwa 20 Menschen bewohntes Haus gleich 360 - 1138 
gleich rund 40% Ammoniak pro Jahr, welches durch mein 
Verfahren als 150® schwefelsaures Ammoniak gewonnen wird. 
Bei einem Durchschnittspreise von 35 A pro 100*® würden 
150& schwefelsaures Ammoniak 52,50 M ausmachen, und 
bringt man für die Desinfeetionsmittel 10 M in Anschlag, so 
bleibt noch ein Ueberschuss von 42,50 AM, oder bei einer 
Stadt von 1000 Häusern etwa 40 000 M. 

Noch weit günstiger stellt sich die Berechnung, wenn 
man den pro Individuum ausgeschiedenen Stickstoff berechnet. 
Nach Ermittelungen der englischen Commission für die Ver- 
werthung der Cloakenstoffe (British Assoc. Meetings 1873) 
enthalten die Cloakenwässer grösserer Städte pro Individuum 
14 Pfd. engl. Stickstoff, welches einem Quantum von 66 Pfd. 
engl. schwefelsaures Ammoniak entsprechen, oder bei einer 
Bevölkerung von 40000 Einwohnern eine Production von 
1300 0008 schwefelsaures Ammoniak pro Jahr ergeben 
würde. 

Es ist hierbei allerdings sämmtlicher Stickstoff als Am- 
moniak berechnet, welche Annahme jedoch seine Berechtigung 
findet, wenn man bedenkt, dass bei offener Gährung der 
Excremente ein grosser Theil des Stickstoffs als Ammoniak 


stoffe, welche einem Volumen von —= 2,01°bm ent- 


entweicht und die Cloakenwasser davon keine Ausnahme 


machen. 


Zur Zimmermann’schen Ventilsteuerung. 


Im Anschluss an die in No. 28 d. W., S. 267, von Hrn. 
Director Sachs über die Dampfmaschine mit Ventilsteuerung, 
Patent R. Zimmermann, gemachten Mittheilungen, in welchen 
sich Hr. Sachs auch auf frühere von mir über dieselbe Ma- 
schine im Aachener Bezirksvereine gegebene Erläuterungen 
bezieht (No. 5, 1378, d. W.), beehre ich mich, Nachstehendes 
als Ergänzung bezw. Berichtigung meinen früheren 
Mittheilungen hinzuzufügen. 

Um zu constatiren, ob die von mir s. Z. über den 
N 
na 0,815) ge- 
machte Angabe aufrecht erhalten werden dürfe, war es erfor- 
derlich, eine nochmalige Bremsprobe an der Maschine durch- 
zuführen, da die bei der ersten Bremsprobe entnommenen 
Diagramme zu grosse Unregelmässigkeiten in den Expansions- 
eurven zeigten, auf welchen Umstand namentlich Hr. Ingenieur 
F. Becker ausführlich hingewiesen hatte (vgl. No. 11, 1878, 
d. W.). 

Bei diesem zweiten Bremsversuche kam es darauf an, 
den Betrieb des Fabriketablissements in keiner Weise zu 
stören bezw. zu unterbrechen, und wählte ich aus diesem 
Grunde zur Durchführung desselben diejenige Methode, welche 
ich bereits in No. 3, 1879, d. W., S. 24, kurz aus einander 
gesetzt habe, um mittelst derselben die Grösse der sog. 
additionellen Reibung, d. h. der Vermehrung der Eigenreibung 
der Maschine bei deren Belastung zu bestimmen. 

Zu dem Ende wurde ein kleines Bremsdynamometer 
mittelst Riementransmission mit der Haupt-Betriebswellen- 
leitung der Fabrik in möglichster Nähe der Betriebs- 
dampfmaschine verbunden, dessen Bremsscheibe fortwährend 
im Betriebe blieb, auch wenn die Bremsbacken nicht festge- 
zogen, sondern von der Scheibe überall so weit entfernt waren, 
dass an keiner Stelle Berührung zwischen denselben und dem 
Scheibenumfange stattfand. Hierdurch konnte der Einfluss 
der Zapfenreibung von der Bremswelle möglichst eliminirt 
werden. 

Nunmehr wurden Indicatordiagramme aufgenommen: 

1) während die Maschine nur die gesammte Wellenleitung 
der Fabrik trieb, bei gelöster Bremse, 

2) während die Maschine die gesammte Wellenleitung 
und die mit bestimmter Belastung festgezogene Bremse trieb, 

(Beides fand in der Mittagstande, zwischen 12 und 1% 
Uhr statt.) 

3) während die Maschine sämmtliche Arbeitsmaschinen 
der Fabrik bei gelöster Bremse und 

4) während die Maschine sämmtliche Arbeitsmaschinen 
nebst der unter bestimmter Belastung festgezogenen Bremse 
trieb; endlich wurden nach Feierabend noch 

5) Leergangsdiagramme genommen. 

Die Belastung der Bremse erfolgte in der von Prof. 
Wellner in Brünn angegebenen Weise mit Hilfe einer Deei- 
malwage, gegen deren Lastschale das Ende des Bremshebels 
mittelst einer zwischengebauten Stütze wirkte; nachdem der 
Bremshebel in genau horizontale Lage gebracht und sein 
Eigengewicht durch Abtariren ausgeglichen war, wurde die 
Gewichtsschale mit 4“ belastet, so dass beim Einspielen der 
Wage gegen das Ende des Bremshebels ein Druck von 40% 
wirksam wurde. Diese Belastung der Bremse gewährte volle 
Sicherheit für das vorschriftsmässige Functioniren der Riemen- 
transmission zwischen Schwungradwelle und Bremsscheiben- 
welle. 

Die Scala des zur Entnahme der Diagramme benutzten 
Indicators war vorher mit den Angaben eines Quecksilber- 
manometers mit Hilfe von Dampf, welcher in den Indicator- 
eylinder eingeführt wurde, verglichen und hierdurch festge- 
stellt worden, dass für die zu den fraglichen Proben bestimmte 
Feder die Diagrammordinate von 11” Höhe einem Druck 
von 1% auf den Quadratcentimeter entsprach. 

Die Versuche selbst wurden in folgender Weise durch- 
geführt: 

Die Herren Fabrikbesitzer J. Mayer, Prof. Dr. Lor- 
scheid, Maschinenfabrikant Feder aus Eupen und Ingenieur 
Trostorff, Assistent am hiesigen Polytechnikum, beobach- 


Wirkungsgrad der fraglichen Maschine (r — 


teten den Gang der Bremse, und übernahm letztgenannter 
Herr die specielle Leitung der Bremsmanipulationen, während 
Hr. Ingenieur R. Zimmermann aus Marchiennes nebst dem 
Unterzeichneten die Entnahme der Indicatordiagramme be- 
sorgten. 

Die wirksame Kolbenflächke der Maschine beträgt 
1906,759°®, der Kolbenhub 1,050”, die Tourenzahl pro Minute 
n—= 51 bezw. 50, folglich die mittlere Kolbengeschwindigkeit 
v—= 1,135" bezw. 1,5%, so dass sich der indieirte Effeet 
berechnet 

für n= Öl zu N; = 45,3306 P, 
für n=50 zu N; = 44,4908 pn. 

Bezeichnet man die Umdrehungszahl der Bremsscheibe 
pro Minute mit n,;, so war 
N; = 110 und 
np = 107,343, 


fürn —oOl; 

für n—50; 
der Hebelarm der Bremse betrug 1,496%, mithin berechnet sich 
der bei einer Belastung des Hebelendes von 40® von der 
Bremse absorbirte Effect zu 


40 - 1,496 + x 
N, = 9.5 m= 0,083553 * 25, 

d. h. 

für nz = 110 zu N5 = 9,1908 Pferdest. 

für nz = 107,343 zu Nr» = 9,0106 n 

(Schluss folgt.) 
Notizen. 
Gandy’s Baumwollen-Treibriemen. — Von’ den bisher 

bekannten Baumwollriemen haben sich die Gandy’schen 


allein derartig bewährt, dass sie sich bei den ersten und be- 
deutendsten Industriellen des Uontinents zum regelmässigen 
Gebrauche eingeführt haben. Diese Riemen sind aus speciell 
dafür angefertigtem festen Baumwollgewebe durch Zusammen- 
legung, Imprägnirung u. s. w. hergestellt, sind fast vollständig 
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dehnfrei, arbeiten selbst mit durchschnittenen Kanten und 
können daher sowol gekreuzt als auch in Führungsgabeln 
laufen. 

Aus vorliegenden Erfahrungen geht hervor, dass bei den- 
selben jede Reparatur in Wegfall kommt, so dass durch ihre 
Benutzung ein ununterbrochener Betrieb gewährleistet wird. 
Die Riemen können in grosser Hitze sowie in Feuchtigkeit 
arbeiten, ohne sich zu dehnen oder ungünstig beeinflusst zu 
werden. Sie haben eine bessere Adhäsion als Lederriemen, 
werden nicht schief, gleiten und schleifen nicht, so dass sie 
die Lederriemen nicht allein ersetzen. sondern sogar über- 
treffen. Nach den von Kirkaldy in London angestellten 
Zerreissungsversuchen hat der Helvetia-Lederriemen in 6 Zoll 
Breite und doppelter Stärke eine Bruchfestigkeit von 7522 Pfd., 
während Gandy’s 6 zölliger achtfacher Riemen eine solche 
von 11763 Pfd. besitzen. 

Zu weiterer Auskunft über die Gandy’schen Riemen 
ist die Firma J. Levy jun. in Hamburg jederzeit bereit. 


Die Conservirung von Grubenholz nach dem Verfahren 
von Lostal besteht in etwa 15 tägigem Einweichen desselben 
in Kalkmilch. Die Haltbarkeit des Holzes gegen Verfaulen 
soll dadurch die doppelte von unpräparirtem Holze sein. 

Auf der Grube zu Prades braucht man für 1 Cubikmeter 
Holz 75 bis 76&k Kalk, die Kosten dafür einschliesslich Ar- 
beitslohn für das Ein- und Ausbringen der Hölzer in die 
Bassins betragen 1,7ı Fres. Es sind zwei Bassins zum Ein- 
weichen in Betrieb von $x 2m Fläche und 2” Tiefe, deren 
jedes 19 bis 20°bm oder 550 bis 750 Ifde. Meter Holz auf- 
ee kann und deren Anlagekosten 975 Fres. betragen 
haben. 


Berichtigung. 
S. 382, Spalte 1, Zeile 11 v. o. lies: ein Speisewasser 


von 80° C. 


NIS 
‚Magdeburg. ;. 


"Intelligenz-Blatt. 


Grösste Submissions-Zeitung. | 
Capitalmarkt 

für technische, gewerbliche u. industrielle Unternehmungen. 

Patentverwerthung. 

Grösste technische Vacanzen - Liste. 


Prospecte gratis und franco. 


Geldverkehr. 


Ge 
| für Stahlindustrie 


zu Bochum 
liefert als ausschliessliche 


Medaille 
Breslau 1868. 


Diplom A, erster Preis für ausgezeichnete 
Leistung, Kassel 18570. 
Goldene Medaille. 


Höchste Auszeichnung im Internationalen Wettstreit, Arnheim (Holland) 1879, 


Portland-Gement 


Goldene 
Medaille 


Dyckerhoff & Söhne 


von anerkannt höchster Bindekraft, stets vollkommener Gleichmässigkeit und unbedingter Zu- 
und Canalisationen, 
Wasserbauten jeder Art, Maschinen-Fundamente, Gasometerbauten, wasserdichte 


verlässigkeit für Betonirungen, Wasserleitungen 


Verputzarbeiten, Kunststeine, Röhren, Ornamente, Figuren etc. 


Die grossartige, durch vorzügliche Atteste bestätigte mehr als 15 jährige Verwendung 
unseres Portland-Cementes zu obigen Zwecken im In- und Auslande bietet die sicherste 
Garantie für die hohe Bindekraft und unbedingte Zuverlässigkeit desselben. 

Je nach der Art der Verwendung liefern wir den Portland-Cement ganz nach Vor- 
schrift rascher oder langsamer bindend (von 10 Minuten bis zu mehreren Stunden Bindezeit). 

Die jetzige Produetionsfähigkeit unserer Fabrikanlagen in Amöneburg von über 
200,000 Tonnen jährlich sichert pünktliche Ausführung selbst der bedeutendsten Aufträge. 


Amöneburg bei Biebrich und in Mannheim. 


Portland-Cement-Fabrik 
Dyckerhoff & Söhne. 


Specialität: 
Damp hammer - Schmiedestücke 


für Maschinen-, Schiffs- u. Loeomotiv-Bau aus 
Gussstahl und Feinkorn-Eisen 
sauber geschmiedet, sowie in jedem Stadium 
der Bearbeitung. 


Rund-, Quadrat- und Flachstahl. 
Illustrirte Preis-Listen gratis und franco. 


Verdienst-Medaille | 
Wien 1873. 


Offenbach a/M. 
1879. 


Projecte und Werk- 
zeichnungen von Mo- 
toren, Schieber-, Cor- 
liss-, Compound - För- 
\ dermaschinen, hydrl. 
=, & Motoren, Aufzügeete.; 
von Brücken, Eisen- 
constr.,G@erüstenete,, 
Industrielle Anla- 
sen, Bauleit., techn. 
& Gutachten, Consult. 


Ba Vorzüg]. Referenzen. 
D: Proell & Scharowsk 


Hoch- und 


Die Werkzeugmaschinenfabrik und Eisengiesserei 


Düsseldorf - Oberbilk 


fertigt und liefert 


. ne Rollen aller Art 


(für Centralweichenstellungen, optische Telegraphen, Flaschen- 
züge etc. ete.) und andere Rotationskörper nach dem ihr sub 
6935 patentirten Verfahren, welches allein die schnellste, 
sauberste und genaueste Herstellung ermöglicht. Muster und 
Preise werden auf Verlangen abgegeben. — Leistungsfähige 


von ERNST SCHIESS in 


Giessereien können das Recht der Anwendung des Verfahrens erwerben. 


Heprüfte Civil= Ingenieure 
für Maschinenbau und Ingenieurwesen. 


Jugemeurbureau un Mresden. 


EUGEN SCHULTZ 


Ingenieur u. Patent-Anwalt 
Berlin W.. Französische Str. 16. 


Hart- und Weichwalzen 


liefert als Specialität in bester Ausführung die 
Eisengiesserei von 
H. Fölzer Söhne 


Siegen, Sieghütte. 


SCHRIFT 


ES 


WOCHEN 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


——a———— 


1879. Berlin, Sonnabend den 25. October. No. 43. 


Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
XX. Hauptversammlung des Vereines. (Fortsetzung) — Cölner 
Bezirksverein. Frankfurter Bezirksverein. Pfalz -Saarbrücker 
Bezirksverein. Württembergischer Bezirksverein. — Zur Zimmer- 
mann’schen Ventilsteuerung. (Schluss.) 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 


Bergischer B.-V. Herm. Glass, Director der Färberei und 
Appreturanstalt von Budde, Müller & Co. in Grottau i/Böhm. (902). 

Pfalz-Saarbrücker B.-V. Wilhelm Kiel, Ingenieur in Werther, 
R.-B. Minden (2096). 

Westfälischer B.-V. Dr. Jul. Weeren, Privatdocent an der 
königl. techn. Hochschule in Berlin S.W., Engelufer 16 (789). 

Zweigverein für Eisenhüttenwesen. A. Blezinger, In- 
genieur in Borsigwerk (1375). 

Keinem B.-V. angehörend. Wilh. Loss, Ingenieur der 
Wächtersbacher Steingutfabrik in Schlierbach bei Wächtersbach (3515). 
— Fr. L. Weismüller, Ingenieur, i. F.: Rheinische Hühner-Fabrik, 
in Bayenthal (1341). 


Verstorben. 


Apel, Director der Pulverfabrik von Wolff & Co. in Bomlitz 

bei Walsrode (Bergischer Bezirksverein). 
Neue Mitglieder. 

Mittelrheinischer B.-V. K. van Staphorst-Villorius, Gas- 
Ingenieur in Ems (3775). 

Oberschlesischer B.-V. Hugo Pritsch, Maschinenmeister der 
Oberschlesischen Zweigbahn in Beuthen O/S. (3775). 

Ruhr-B.-V. Emil Vygen, Theilhaber der Firma H. J. Vygen 
& Co. in Duisburg-Hochfeld (3777). 

Westfälischer B.-V. J.Brand, i.F.: Brand & Kehl, in 
Dortmund (3776). — Alexander Hilbck, Bergwerksdirector auf 
Zeche Westfalia in Dortmund (3779). 

Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3777. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm, 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bayerischer Bezirksverein: Sonntag, 2. Novbr., Vorm. 11 Uhr, 
Augsburg, königl. Industrieschule. (S. Anzeige.) 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, -Abds. $ Uhr, 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, Abds. 
S Uhr, Cassel, Saal des „Rheinischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 9. Novbr., Nachm. 
4 Uhr, Öberlahnstein, Casino: Ausserordentliche Generalver- 
sammlung. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 2. Novbr., Nachm. 4 Uhr, Ober- 
hausen, Haideblümehen: Versammlung. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Zwanzigste Hauptversammlung des Vereines, 
Am 25. bis 23. August 1879 in Hamburg. 
(Fortsetzung aus No. 42.) 

Die zweite Plenarsitzung am Mittwoch, den 27. August, 
wurde um 9!/a Uhr von dem Vorsitzenden mit geschäftlichen 
Mittheilungen über die Zeit des Aufbruches für die nachfol- 
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genden Excursionen, welche der reichhaltigen Tagesordnung 
wegen hinausgeschoben werden mussten, eröffnet. 

Hr. Lamberts erstattete sodann zunächst Bericht über 
den Befund der Rechnungen und der Casse für das 
vorige Vereinsjahr und konnte auf Grund desselben Ent- 
lastung für den Director und den Geschäftsführer beantra- 
gen, welche von der Versammlung einstimmig gewährt 
wurde. — 

Nächster Punkt der Tagesordnung war die Entscheidung 
über den 

Ort der nächsten Hauptversammlung. 

Hierzu war ein schriftlicher Antrag des Hrn. Bongardt 
aus Duisburg eingelaufen, dahin gehend, die nächstjährige 
Versammlung in Düsseldorf abzuhalten, wozu die dort 
stattfindende rheinisch-westfälische Gewerbe- und Kunstaus- 
stellung besondere Veranlassung biete. 

Andererseits überbrachte Hr. Walther aus Cöln eine 
Einladung des dortigen Bezirksvereines, der Verein möge 
Cöln als Ort der nächsten Versammlung wählen. Redner 
wies darauf hin, dass zu derselben Zeit die Vollendung des 
Cölner Domes zu erwarten sei, welche dem Feste noch einen 
besonderen Reiz geben werde, ferner betonte er die Bereit- 
willigkeit der dortigen Industriellen, die Fachgenossen in ihren 
Etablissements zu begrüssen und ihnen dieselben zu zeigen, 
er verfehlte auch nicht auf die herrlichen Rheinpartien auf- 
merksam zu machen, welche dem geselligen Theile des Festes 
einen würdigen und befriedigenden Abschluss geben dürften. 

Gleichzeitig wurde der Antrag gestellt, die Versammlung 
mit Rücksicht auf die Vollendung des Dombaues nötbigenfalls 
auf die erste Hälfte des September zu verschieben. 

Bei der Abstimmung fanden beide Anträge die über- 
wiegende Mehrheit und wird danach die nächste Haupt- 
versammlung in Cöln stattfinden. — 

Demnächst sprach Hr. Pütsch aus Berlin 

über die Haftpflicht und ihre Wirkungen. 

M. H.! Wenn ich mir erlaube an dieser Stelle das 
Wort über die Haftpflicht und ihre Wirkungen zu nehmen, 
so beabsichtige ich nicht, die einzelnen Paragraphen des Haft- 
pflichtgesetzes einer Kritik zu unterziehen oder eine Ab- 
schwächung, geschweige gar eine Verschärfung desselben in 
Anregung zu bringen; ich möchte vielmehr darauf hinweisen, 
dass angesichts der in verschiedenen Kreisen herrschenden 
und laut gewordenen Anschauungen auch die deutschen In- 
genieure ihre Stimme erheben müssen in einer Frage, welche, 
ihrer Tendenz nach richtig gelöst, das Interesse der Industrie 
und der Gewerbe zu fördern bestimmt ist, aber falsch be- 
handelt, das Gegentheil des Beabsichtigten herbeiführen kann. 

Die Haftpflicht ist die Verbindlichkeit zum Schadenersatz 
für die bei dem Betriebe von Eisenbahnen, Bergwerken, 
Fabriken u. s. w. herbeigeführten Tödtungen und Körper- 
verletzungen und wird geregelt durch das Gesetz vom 7. Juni 
1371, welches wiederum in logischem Zusammenhange mit 
dem $ 107 der Gewerbeordnung von 1869 (nach der Novelle 
$ 120) steht, wodurch der Fabrikant und Unternehmer ver- 
pflichtet ist, alles dasjenige zu thun, was erforderlich ist, um 
die Arbeiter thunlichst gegen Gefahr für Gesundheit und 
Leben zu schützen. 

Zunächst gestatten Sie mir, wenn auch nicht auf die 
einzelnen Paragraphen, so doch auf den Tenor des Haftpflicht- 
gesetzes einen Augenblick zurückzukommen. 

Im Haftpflichtgesetze wird ein principieller Unterschied 
zwischen dem Betriebe einer Eisenbahn und dem eines 
Bergwerkes, Steinbruches, Gräberei oder Fabrik 
gemacht, dahin gehend, dass bei Unglücksfällen der Unter- 
nehmer einer Eisenbahn entweder das Vorhandensein höherer 


Gewalt oder das Verschulden des Verletzten nachzuweisen 
hat, während dem Unternehmer einer Fabrik das Verschulden 
vom Verletzten nachgewiesen werden muss, woraus folgt, 
dass die rechtliche Position eines Eisenbahnunternehmers 
a priori eine ungünstigere ist als die eines Fabrikunternehmers. 

Für den heutigen Zweck werde ich, als mir näher liegend, 
nur dasjenige im Auge behalten, was gewöhnlich unter Fabrik- 
betrieb verstanden wird, wobei ich jedoch nicht unerwähnt 
lassen will, dass in Fällen, wo das Haftpflichtgesetz auf 
Eisenbahnbetrieb angewendet wird, der Begriff „Betrieb“ viel- 
fachen Interpretationen und Controversen ausgesetzt ist. 

Unter den Wirkungen, welche die Einführung der Haft- 
pflicht mit sich brachte, trat als nächstliegende an die Unter- 
nehmer und Fabrikanten die Nothwendigkeit heran, sich gegen 
die etwaigen pecuniären Folgen durch Versicherung ihrer 
Arbeiter zu schützen. Es bildeten sich an verschiedenen 
Orten Gesellschaften, welche die Versicherung auf Prämien, 
auf Gegenseitigkeit u. s. w. übernahmen. Von einer dieser 
Gesellschaften, der Magdeburger Allgemeinen Versicherungs- 
A.-G., ist nun merkwürdigerweise auf Grund ihrer geschäft- 
lichen Erfahrungen in einer Petition an das Reichskanzleramt 
die Ansicht ausgesprochen worden, dass die Versicherung der 
Arbeiter gegen Unglücksfälle, welche unter die, Haftpflicht 
fallen, als unsittlich, als unmoralisch zu bezeichnen und dem- 
gemäss gesetzlich zu verbieten sei. 

Diese Ansicht lässt sich meines Erachtens so wenig 
rechtfertigen, dass ich über dieselbe in unserem Kreise um 
so eher zur Tagesordnung übergehen kann, als sie durch den 
Frankfurter Bezirksverein bereits hinreichend beleuchtet und 
abgefertigt worden ist. Von ganz besonderem Interesse ist 
es aber, dass in jener Petition zwischen den Zeilen zu lesen 
ist, dass die Versicherungen gegen Haftpflicht bezüglich der 
pecuniären Normirung der Beiträge auf unsicheren Prineipien 
beruhen, wodurch dieser Zweig des Versicherungswesens als 
ein ungesunder zu betrachten sei. 

Es ist schwer, fast unmöglich, sich über die Richtigkeit 
oder Unrichtigkeit dieser Behauptung auszusprechen mangels 
einer statistischen Unterlage, welche hier allein entscheiden kann. 

Dass eine statistische, zuverlässliche Uebersicht über die 
im Fabrikbetriebe vorkommenden Unfälle nicht vorhanden ist, 
ist leider wahr, dass sie nothwendig ist sowol für Bestimmung 
des Gefährlichkeitsgrades der einzelnen Maschinen und Mani- 
pulationen als auch zur Aufklärung der betheiligten Kreise 
über die Gefährlichkeit des Fabrikbetriebes überhaupt, wird 
von Niemandem bestritten. Wie die Verhältnisse aber jetzt 
liegen, wird die.grosse Gefährlichkeit des Fabrikbetriebes 
durch Hinweis auf die zahlreichen Haftpflichtprocesse zu be- 
weisen gesucht. Wenn nun auch die Thatsache und die 
Anzahl der Processe nicht in Abrede gestellt werden kann, 
so ist doch der erwähnte daraus gezogene Schluss als zu- 
treffend ohne weiteres nicht zu erachten. 

Zuerst muss darauf aufmerksam gemacht werden, dass 
das Haftpflichtgesetz erst aus dem Jahre 1871 datirt, also 
vorher von Haftpflichtprocessen überhaupt nicht die Rede sein 
konnte. Vor Emanirung des Haftpflichtgesetzes verunglückten 
Arbeiter ebenso wie nach derselben, und wenn früher die 
Unglücksfälle weniger bekannt wurden, so lag es daran, dass 
die Beschädigten von den Fabrikanten in aller Stille ent- 
schädigt wurden, während später, und auch wol noch jetzt, 
jeder Unglücksfall in einer Fabrik tendenziös von Agitatoren 
an die grosse Glocke geschlagen wurde, und es ist solchen 
agitatorischen Einflüssen mit zuzuschreiben, dass Einigungen 
zwischen Unternehmer und Verletzten nicht haben zu Stande 
kommen können. 

Ferner findet die in Norddeutschland ziemlich zahlreich 
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vertretene Classe der Winkeladvokaten in den Haftpflicht- 
processen eine Einnahmequelle und sucht deshalb Einigungen 
zu verhindern. 

Dann sind auch die Erwartungen bezüglich der Höhe der 
Entschädigungen, welche von dem Beschädigten oder dessen 
Rechtsnachfolger gehegt, und welche durch Beispiele ge- 
wonnener Processe noch genährt werden, meistens so ex- 
orbitant, dass eine gütliche Einigung in vielen Fällen an der 
Höhe der geforderten Summe scheitert. Ferner werden, falls 
vom Beschädigten Mittellosigkeit nachgewiesen wird, die 
Processkosten erlassen; für denselben ist also bezüglich des 
Processes pecuniäres Risico nicht vorhanden und mangels 
eines solchen Risico ist die Möglichkeit eines Vergleiches um 
so mehr in die Ferne gerückt. 

Bei dieser Gelegenheit muss der Ansicht entgegengetreten 
werden, dass die Versicherungs-Gesellschaften in Streitfällen 
prineipaliter den Rechtsweg eingeschlagen zu sehen wünschen. 
Ich selbst habe mehrfach im Auftrage von solchen Gesell- 
schaften Erhebungen in Betreff von Unglücksfällen gemacht, 
und freue mich constatiren zu können, dass auf Grund meines 
Votums Processe vermieden worden sind. Dergleichen Fälle 
sind aber selten. 

Es ergiebt sich im Gegentheil eine ganze Reihe von 
Momenten, welche auf die Vermehrung von Processen in 
Sachen der Haftpflicht hinwirken, wogegen mir nicht ein 
einziger bekannt ist, welcher den Arbeiter veranlassen kann, 
auf einen Vergleich einzugehen und den Weg des Processes 
zu vermeiden. Einen Schluss aus der Zahl der Processe auf 
die Gefährlichkeit des Fabrikbetriebes zu ziehen, erscheint 
somit um so mehr unzulässig, als nicht bekannt ist, welcher 
Procentsatz der Streitigkeiten zu Ungunsten der Unternehmer 
entschieden ist. 

Nun bitte ich Sie, m. H., mit mir einen Blick auf die 
Jahresberichte der Fabriken-Inspectoren zu werfen. Mir, und 
gewiss auch Ihnen, ist diese Bezeichnung geläufiger als der 
neue Titel „Gewerberath*, und die Herren Gewerberäthe, 
welche wir unter uns zu begrüssen die Freude haben, bitte 
ich um Entschuldigung, wenn mir heute die alte Bezeichnung, 
unter welche sie sich bei uns eingeführt haben, entschlüpfen sollte. 

Unter den betreffenden Berichten habe ich besonders die 
des Fabriken-Inspectors für Berlin klar und übersichtlich und 
motivirt gefunden, und gestatte mir somit auf dieselben be- 
sonders einzugehen. 

Im Jahre 1876 gingen dem genannten Herrn im Ganzen 
407 Meldungen von Unglücksfällen zu, von welchen 73 Mel- 
dungen zur weiteren Veranlassung sich nicht eigneten, da, 
wie der Bericht sagt, die Arbeiter entweder in den an- 
gegebenen Fabriken unbekannt oder nach dem Unfalle nicht 
wieder in die Fabrik zurückgekehrt waren, oder sich der 
Unfall irgendwo, aber nicht in der Fabrik zugetragen hatte. 

Es blieben somit noch 334 Meldungen, auf welche näher 
amtlich eingegangen wurde. Hierbei stellte sich das über- 
raschende Resultat heraus, dass 244 Unfälle oder 73 pCt. der 
Gesammtzahl sich als solche zeigten, gegen deren Wiederkehr 
sich sehr schwer ankämpfen lässt, d.h. mit anderen Worten, 
und wird dies auch im Berichte angedeutet, fast °/; sämmt- 
licher Unglücksfälle sind dadurch herbeigeführt, 
dass die Arbeiter die gebotene Vorsicht bei der 
Ausführung der ihnen übertragenen Arbeit ausser 
Acht gelassen haben. Der Jahresbericht desselben 
Fabriken-Inspectors für 1877 bewegt sich in ähnlichen Zahlen, 
und zu ähnlichen Resultaten ist der Fabriken-Inspeetor für 
die Regierungsbezirke Cöln, Coblenz und Trier gekommen. 

Wenn man nun bedenkt, dass nach Abzug jener 244 Un- 
fälle nur 90 übrig bleiben, so repräsentirt diese Zahl in einem 


Bezirke von über 2400 Fabriken mit mehr als 60000 Ar- 
beitern einen so geringen Procentsatz, dass die Gefährlichkeit 
des Fabrikbetriebes in der That nicht so gross zu sein 
scheint, wie sie hier und da geschildert wird. 

Doch, m. H., ich bitte aus dem Gesagten nicht etwa 
folgern zu wollen, dass ich eine erhöhte Aufmerksamkeit 
bezüglich der Sicherheit des Fabrikenbetriebes für überflüssig 
erachte. 

Wenn der Fabriken-Inspector für Berlin im Jahre 1877 
14 Todesfälle constatirt, so ist dies eine ernste Mahnung an 
die betheiligten Kreise zur gewissenhaften Selbstprüfung, zur 
erhöhten Thätigkeit, aber diese Mahnung ergeht nicht allein 
an die Arbeitgeber, sie ergeht auch an die Arbeitnehmer. 
Denn wenn dem Fabrikbesitzer die Pflicht obliegt, alles das- 
jenige zu thun, was möglich ist, um die Arbeiter gegen 
Gefahr für Gesundheit und Leben zu schützen, so haben die 
Arbeiter ihrerseits die Verpflichtung, den Unternehmern diese 
schwere Pflicht zu erleichtern. Wer Rechte besitzen will, 
muss Pflichten erfüllen. 

In den Jahresberichten der Fabriken-Inspectoren wird 
den Arbeitern der schwere Vorwurf gemacht, dass sie vor- 
handene Schutzmittel entweder nicht benutzen oder ausser 
Function setzen. Aber ganz abgesehen von solchem Vor- 
gehen, welches, wenn es im Falle eines Unfalls bewiesen 
werden kann, den Unternehmer von allen Verpflichtungen 
befreit, so vergessen die Arbeiter durch die Macht der Ge- 
wohnheit, dass keine Maschine, kein durch Elementarkräfte 
bewegter Apparat ungefährlich ist. Eine Fabrik ist nun 
einmal kein Rosengarten, in welchem man idyllisch umher- 
wandeln kann, im Gegentheil, eine jede Maschine, ob Walzen- 
strasse oder Schnellpresse, ist eine Art gefesselter Bestie, 
welche jeden erbarmungslos zerreist, welcher sich ihr unvor- 
sichtig naht. Das Gesetz erkennt denn auch an, dass mit 
dem Fabrikbetriebe ein gewisses Mass von Gefahr untrennbar 
verbunden ist, und es ist ein Irrthum, wenn hier und da die 
Ansicht ausgesprochen wird, dass der Unternehmer seinen 
Arbeitern absolute Sicherheit zu garantiren habe. 

In meiner Stellung als gerichtlicher Sachverständiger bei 
den Berliner Unter- und Obergerichten habe ich in einer sehr 
bedeutenden Anzahl von Haftpflichtfällen das gesammte Acten- 
material gutachtlich bearbeiten müssen, und dadurch Gelegen- 
heit gehabt, sowol von den Anschauungen der Parteien als 
auch von vielen richterlichen Entscheidungen Kenntniss zu 
nehmen. In einem Falle war von den Rechtsnachfolgern des 
Verunglückten die Behauptung aufgestellt worden, dass die 
betreffende Maschine derartig mit Schutzwänden hätte um- 
geben sein müssen, dass der Arbeiter selbst aus „Gedanken- 
losigkeit“ sich nicht hätte beschädigen können. Das Reichs- 
Öber-Handelsgericht hat das abweisende Erkenntniss des 
Berliner Kammergerichtes bestätigt und unter Bezugnahme 
auf $ 107 der Gewerbeordnung von 1869 unter Hinweis auf 
ähnliche frühere Entscheidungen im Erkenntniss ausdrücklich 
ausgesprochen, dass die Fabrikbesitzer durch den allegirten 
Paragraph nicht haben verpflichtet werden sollen, ihren Ar- 
beitern absoluten Schutz gegen Unfälle zu gewähren. 

Als Curiosum möchte ich bei dieser Gelegenheit anführen, 
dass einem Sachverständigen einstmals die Frage zur Begut- 
achtung vorgelegt wurde: ob ein Kessel in gefahrdrohendem 
Zustande ist, wenn a) — 5b) — c), „der Hahn am Kessel, welcher 
vorschriftsmässig nach den Regeln der Kunst fest, d. h. an- 
gelöthet oder angeschweisst sein musste, nur mit einem Strick 
festgebunden ist?“ ’ 

Die in den verschiedenen Processen geltend gemachten 
Entschädigungsansprüche erreichen nun, wie angedeutet, mit- 
unter ganz beträchtliche Zahlen, und diese lassen die pecuniäre 
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Seite der Frage ebenfalls in den Vordergrund treten. Wenn 
nun auch namentlich grössere Firmen ihre Arbeiter versichert 
haben, so giebt es doch eine sehr grosse Anzahl besonders 
kleiner Gewerbtreibender, und habe ich dabei speciell Berlin 
im Auge, welche 1 bis 2 Pferdekraft Dampf gemiethet haben, 
und mit ihrem Personal allen Folgen der Haftpflicht aus- 
gesetzt sind. Es sind dies Gewerbtreibende, denen oft that- 
sächlich die Mittel zur Zahlung der Versicherungsprämie 
fehlen. Wenn sie nun infolge eines Unfalles in ihrem Ge- 
schäft zu einer Entschädigung verurteilt werden, so sind sie 
einfach ruinirt, dem Verletzten ist nicht geholfen und die 
Haftpflicht ist illusorisch geworden. 

Aber man braucht nicht einmal an die kleinen Fabrikanten 
allein zu denken. Wenn, wie es in dem Etablissement eines 
Vereinsgenossen geschah, durch eine Kesselexplosion auf ein- 
mal 22 Menschen erschlagen wurden, so kann die betreffende 
Entschädigung auch einer sehr gut fundirten Versicherungs- 
Gesellschaft unbequem werden, geschweige denn einer ein- 
zelnen Firma. Dass aber in der That auch Versicherungs- 
Gesellschaften bei der jetzigen Sachlage in Schwierigkeiten 
kommen können, beweist die Versicherungs-Gesellschaft 
„Prometheus“, welche nach mir vorliegender Notiz von bei 
ihr versicherten Firmen einen Nachschuss von etwa 125 pCt. 
einer ganzen Jahresprämie fordert. 

Ich möchte nun einen Fall erwähnen, in welchem eine 
Versicherungs-Gesellschaft es ablehnte die Entschädigung zu 
zahlen, zu welcher eine bei ihr versicherte Firma verurteilt 
worden war, und zwar gestützt auf die Gründe des ver- 
urteilenden Erkenntnisses. 

In einer Giesserei sollte eine 70 bis 80 Ctr. schwere 
Chausseewalze nach geschehenem Guss mittelst eines von 
unten zu dirigirenden Laufkrahnes aus der Dammgrube ge- 
hoben werden, ohne dass vorher das Gussstück vom Sande 
freigelegt oder der gemauerte Kern entfernt war. Als zum 
Anheben zwei Leute nicht genügten, und auf persönliche An- 
ordnung des Chefs vier Arbeiter angestellt wurden, brach der 
Krahn, stürzte von oben herunter und beschädigte einen 
Mann sehr erheblich. Die Verurteilung des Fabrikanten zur 
Entschädigung wurde im Erkenntniss dadurch begründet, dass 
er durch die Art und Weise des Manipulirens beim Heben 
in sofern eine grosse Fahrlässigkeit sich habe zu Schulden 
kommen lassen, als er bekannte Regeln des Giessereibetriebes, 
z. B. Freilegen, Herausnehmen des Kernes u. s. w. vernach- 
lässigt habe. Die Versicherungs-Gesellschaft verweigerte nun 
ihrerseits Zahlung, da sie sich nicht für verpflichtet erachtete, 
Entschädigungen zu zahlen für Unglücksfälle, welche in Ver- 
nachlässigung ganz bekannter Regeln ihren Ursprung hätten, 
namentlich, wenn die Arbeit, bei welcher der Unglücksfall 
sich ereignet habe, unter der speciellen Leitung des Chefs 
vorgenommen sei. 

Meines Erachtens liegt in diesem Raisonnement für den 
vorliegenden Fall ein grosser Theil Wahrheit, aber es ist für 
einen gewandten Dialektiker möglich, in vielen Fällen ähnlich 
zu deduciren, denn im Grunde genommen wird jeder Haft- 
pflichtfall auf Vernachlässigung irgend einer Vorsichtsmassregel 
oder Abwesenheit eines Schutzmittels, mit einem Worte auf 
Verletzung der Regel zurückzuführen sein. 

Es würde zu weit führen, das Thema nach dieser Rich- 
tung hin noch weiter auszuspinnen, aus Allem geht aber doch 
hervor, dass die Haftpflicht eine Quelle der Beunruhigung für 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer geworden ist, ein Zustand, der 
mit den Absichten des Gesetzgebers sicher nicht im Ein- 
klange steht. 

Eingangs meiner Mittheilungen habe ich darauf hin- 


gewiesen, dass die Position eines Fabrikunternehmers günstiger 
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sei als die eines Eisenbahnunternehmers, weil ihm vom Be- 
schädigten ein Verschulden nachgewiesen werden müsse. 
Diese günstige Position wird aber dadurch beeinflusst, dass 
das Gericht unter Berücksichtigung des gesammten Inhaltes 
der Verhandlungen nach freier Ueberzeugung zu entscheiden 
hat. Der Richter ist somit in Haftpflichtprocessen nicht an 
die strenge Beweistheorie des Civilprocesses gebunden, und 
dies erscheint auch vollkommen gerechtfertigt, da in den 
seltensten Fällen ein strenger Causalnexus zwischen dem 
Zustande einer Maschine und einem eingetretenen Unfalle 
sich nachweisen lässt; und gerade dieser nicht nachzuweisende 
Causalnexus ist es, welcher die Behandlung von Unfällen im 
Sinne der Haftpflicht so ausserordentlich schwer macht. 

Aus meinen persönlichen Erfahrungen habe ich nun ent- 
nehmen müssen, dass bei allen Processen sich fast durch- 
gängig folgende Fragen wiederholen: 

1) Was ist unter Gefahr bei einer Maschine, bei einer 
Manipulation zu verstehen und wo fängt dieselbe an? 

2) Sind infolge des Vorhandenseins einer Gefahr Schutz- 
massregeln erforderlich bezw. möglich ? 

3) Sind, wenn dies der Fall ist, solche Schutzvorrich- 
tungen üblich? 

Werden nun über diese. Fragen Sachverständige gehört, 
so vernimmt man meist ebenso viel verschiedene Ansichten, 
wie Sachverständige vorhanden sind, und jede noch so dissen- 
tirende Ansicht wird vollständig correct auf Grund der per- 
sönlichen subjectiven Erfahrungen abgegeben und motivirt. 
Wer niemals Gelegenheit hatte z. B. an einer Bohrmaschine 
einen Unglücksfall zu beobachten, wird eine Gefahr für den 
Arbeiter darin nicht erblicken, dass die conischen Räder, 
welche die horizontale Bewegung nach der verticalen über- 
tragen, unverdeckt sind, während ein anderer, welcher Kennt- 
niss davon hat, dass durch solche Räder Arbeiter verletzt 
wurden, eine Umhüllung für nothwendig erachten wird. 

Wenn auch Beispiele im Allgemeinen nichts beweisen, 
so dienen sie doch zur Illustration, und möchte ich deshalb 
mir gestatten, noch einige dergleichen bezüglich der persön- 
lichen subjeetiven Anschauungen über Gefährlichkeit zu geben. 

Bei einer Kreissäge, deren Blatt an verschiedenen Stellen 
gesprungen war, verlor ein Arbeiter ein Auge durch einen 
abgerissenen Holzsplitter. Im Processe wurde die Gefähr- 
lichkeit, mit gesprungenen Sägeblättern zu arbeiten, durch 
den Hinweis bestritten, dass monatelang mit solchen defecten 
Blättern ohne Unfall gearbeitet sei. 

In einer Papierfabrik war ein Arbeiter beim Auflegen 
des den Lumpenkocher treibenden Riemens während des 
Ganges der Betriebsmaschine von letzterem erfasst und er- 
heblich verletzt worden. Die Art und Weise, wie das Riemen- 
auflegen in der Fabrik üblich war, wurde vom Unternehmer 
als absolut sicher und gefahrlos hingestell. Im Processe 
gab der Beklagte nämlich zu, dass seit 17 Jahren für das 
Auflegen des betreffenden Riemens ein Brett auf zwei Fässer 
gelegt wurde, auf welches der Arbeiter hinaufzusteigen hatte. 
Er deducirte aber weiter, dass, wenn 17 Jahre lang diese 
Art und Weise des Riemenauflegens ohne Unfall vor sich 
gegangen sei, nothwendigerweise ein Arbeiter, welcher im 
15. Jahre zu Schaden käme, ein grobes Versehen habe be- 
gehen müssen, während andere behaupteten, dass die Papier- 
fabrik 17 Jahre lang ein ungemeines Glück bei ihren Lumpen- 
kochern gehabt habe. 

Würde ich die Reihe der Beispiele fortsetzen, so würde 
sich immer wieder ergeben, dass die Anschauungen über Ge- 
fährlichkeit der Maschinen u. s. w. sehr weit aus einander 
gehen, sie gehen aber noch mehr aus einander, wenn sich 
Sachverständige über Schutzvorrichtungen äussern sollen. 
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Von den preussischen Gerichten werden nun in neuester 
Zeit sehr häufig die Fabriken-Inspectoren als Sachverständige 
herangezogen, und bei der Bedeutung, welche diese Beamten 
gerade bezüglich der Haftpflicht haben, erscheint es geboten 
das Institut der Fabriken-Inspectoren wenn auch nur kurz 
zu berühren. 

Neben anderen Aufgaben, welche hier zu erörtern zu 
weit führen würde, liegt den Fabriken-Inspectoren insbesondere 
ob, für die Ausführung und Aufrechterhaltung des $ 120 der 
Gewerbeordnung zu sorgen. Sie haben somit die Pflicht und 
die Befugniss in die zu ihrem Bezirke gehörigen Fabriken 
einzutreten, dieselben zu durchforschen, dasjenige, was ihnen 
auffällig erscheint, zur Sprache zu bringen, und falls das 
Auffällige ihnen als Missstand erschien, auf Abhilfe zu dringen. 

Von diesen Befugnissen ist denn nun auch Gebrauch 
gemacht worden, und es hat sich dabei, namentlich im An- 
fange, eine gewisse Kälte zwischen den Fabriken-Inspectoren 
und demjenigen Theile des industriellen Publicums, welches 
sich zu den Ingenieuren rechnet, herausgestellt. Einmal lag 
dies in der Neuheit des Institutes überhaupt, dann aber ist 
es auch sehr begreiflich, dass einem Industriellen es un- 
bequem war, sich plötzlich einer früher nicht vorhandenen 
Controle bezüglich der Art und Weise seines Betriebes, seiner 
Maschinen u. s. w. ausgesetzt zu sehen, einer Controle, von 
deren Nothwendigkeit er schon darum nicht überzeugt sein 
konnte, weil er sich subjeetiv bewusst war, aus eigener 
Initiative alles gethan zu haben, um seine Arbeiter zu schützen. 

Ich bin nun der Ansicht, dass für die vorliegende Auf- 
gabe, d.h. Gefahren im Betriebe einer Fabrik aufzufinden, 
das Auge eines Dritten deshalb Manches als auffällig, als 
gefährlich entdecken wird, woran der Besitzer achtlos vor- 
übergeht, weil es nicht durch den fortwährenden Verkehr in 
den betreffenden Fabrikräumen abgestumpft ist, und es steht 
bereits fest, dass aus den Anregungen der Fabriken-Inspeetoren 
schon viel Gutes entsprungen ist; ich erinnere nur an die 
Schutzvorrichtungen der Kreissägen, welche zweifellos aus 
der Initiative dieser Beamten hervorgegangen sind. 

Dann aber giebt es nicht so wenig Industrielle, welche, 
ohne selbst Techniker zu sein, sich als Besitzer von tech- 
nischen Etablissements als solche fühlen und geriren ; dass 
solchen Herren in autoritativer Weise die Bedeutung des 
$ 120 der Gewerbeordnung näher gebracht wird, ist nur als 
zweckdienlich zu erachten. 

Ich erachte Fabriken-Inspectoren nicht nur für nützlich, 
sondern auch für nothwendig, und wenn diese Beamten Miss- 
stände aufdecken, auf Abhilfe dringen, auf obligatorische 
Unfallsjournale im Interesse einer Unfallsstatistik dringen, 
wenn sie auf die Nothwendigkeit von Schutzvorrichtungen 
u. Ss. w. aufmerksam machen, so entwickeln sie eine Thätig- 
keit, welche in jeder Weise unterstützt und anerkannt zu 
werden verdient. 

Die Stellung der Fabriken-Inspeetoren hat nun eine be- 
sondere Bedeutung dadurch erhalten, dass $ 107 in der 
späteren Fassung der Gewerbeordnung folgenden Zusatz er- 
halten hat: 

„Darüber, welche Einrichtungen für alle Anlagen einer 
bestimmten Art herzustellen sind, können durch Beschluss 
des Bundesraths Vorschriften erlassen werden. Soweit solche 
nicht erlassen sind, bleibt es den nach den jüngsten Landes- 
gesetzen zuständigen Behörden überlassen, die erforderlichen 
Bestimmungen zu treffen.“ 

Es ist somit alle Veranlassung gegeben, mit den Fabriken- 
Inspeetoren Hand in Hand zu gehen, da sie von den Ver- 
waltungsbehörden vorzugsweise als Sachverständige betrachtet 
werden. 


Bei dieser Gelegenheit möchte ich mir erlauben einige 
Aeusserungen des Fabriken-Inspectors für Berlin, Hrn. Major 
v. Stülpnagel, mitzutheilen, welche derselbe in der Ge- 
neralversammlung der Genossenschaft deutscher Civil- 
Ingenieure gethan hat, wo die Frage der Haftpflicht bereits 
seit längerer Zeit in Bearbeitung genommen ist. 

Nachdem Hr. v. Stülpnagel die Befugnisse der Fa- 
briken-Inspectoren, besonders aber die polizeilichen, welche 
sie auszuüben sowol in der Lage ‘als verpflichtet seien, sobald 
ihnen Widerstand entgegengesetzt würde, beleuchtet, fährt er fort: 

„Besseres würde auf weit angenehmerem Wege dann 
erreicht werden, wenn der Widerstand, der hier und da in 
der Industrie von Seiten der Arbeitgeber dem neu geschaffenen 
Amte entgegengehalten werde, aufgegeben, wenn es anerkannt 
würde, dass ein Beamter, zu dessen Pflichten es gehöre, in 
einem ausgedehnten Bezirke sich über die Zahl der durch die 
Arbeit in den gewerblichen Anlagen verursachten Körper- 
verletzungen und Tödtungen der Arbeiter, über ihre Ursachen 
und Wirkungen durch Vernehmung aller Betheiligten genau 
zu informiren und über die Einrichtungen gegen die Wieder- 
kehr der Unfälle tagtäglich in Berathung zu treten, besser 
nach dieser Richtung hin informirt werden müsse als ein 
Anderer, der nur Weniges und parteiisch Gefärbtes, deshalh 
Unzuverlässiges auf diesem speciellen, noch nicht genügend 
gepflegten Gebiete erfahre. 

Vortragender will indess nicht so verstanden sein, dass 
All und Jedem, was zum Schutze der Arbeiter wünschens- 
werth sei, unbedingt und ohne Widerspruch beigetreten werden 
müsse. Vielmehr halte er für seine Person dafür, dass Rück- 
sicht auf die Arbeitsfähigkeit der Anlagen und Maschinen, 
auf locale Verhältnisse in den gewerblichen Anlagen zu nehmen 
und auch in gewisser Weise den pecuniären Verhältnissen der 
Besitzer derselben ein billiger Einfluss bei der Abmessung 
des Nothwendigen einzuräumen sei. 

Die nach der neueren Gesetzgebung erforderlichen Ein- 
richtungen zum Schutze der gewerblichen Arbeiter würden 
sich trotz dieser Rücksichten Bahn brechen und zu immer 
grösserer Durchführung gelangen. Schon seien in den wenigen 
Jahren des Bestehens des Instituts der staatlichen Fabriken- 
Inspectoren, allerdings auch unter dem Einflusse des Haft- 
pflichtgesetzes, in der Sorge der Arbeitgeber für die Arbeiter 
zu deren Schutze sehr erfreuliche Fortschritte bemerkbar, 
auch zeige sich diese Sorge bei denjenigen, welche neue Ma- 
schinen für Andere zu bauen, neue Fabriken für Andere ein- 
Würden nur die Betheiligten die guten 
Absichten, welche mit der neu geschaffenen amtlichen Stellung 
verfolgt werden, mehr würdigen als die noch fremde Ein- 
mischung in ihnen bisher 


zurichten hätten. 


allein überlassene Verhältnisse, 
würde den in dieser Stellung zusammenlaufenden Nachrichten 
und Erfahrungen mehr und mehr Gewicht beigelegt, so 
würden bei der Geneigtheit dieser Beamten, den berechtigten 
Interessen der Industrie jede mögliche Berücksichtigung zu 
theil werden zu lassen, sich bald von gegenseitigem Wohl- 
wollen und Achtung getragene Beziehungen heranbilden, 
welche zu den erfreulichsten Resultaten für alle Betheiligten 
führen müssten.“ 

Aus dem Tenor dieser Aeusserungen ist klar ersichtlich, 
in welchem Sinne wenigstens der Fabriken - Inspector für 
Berlin seine Stellung auffasst, und ich glaube, dass, wenn die 
übrigen Collegen diese Ansichten theilen, die Industriellen 
und Ingenieure sehr ruhig Hand in Hand mit ihnen gehen 
können bezüglich alles dessen, was mit der Haftpflicht und 
ihren Folgen zusammenhängt. 

M. H.! Wenn nun von Seiten der Industriellen, der 
Ingenieure Alles gethan worden ist, was überhaupt zu thun 
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möglich ist, um die Arbeiter gegen Gefahr für Gesundheit 
und Leben zu schützen, wenn Schutzvorrichtungen überall 
eingeführt, wenn Instructionen ausgearbeitet und in den 
Werkstätten angeschlagen sind, dann wird wol die Anzahl 
der unter das Haftpflichtgesetz fallenden Unglücksfälle ver- 
mindert werden; dass sie ganz verschwinden werden, ist 
kaum anzunehmen, insbesondere wird aber ein Theil der- 
jenigen Unfälle stets wiederkehren, welche zu jenen früher 
erwälnnten 73 pCt. gehören, denen nicht vorgebeugt werden 
kann, da sie auf das Verhalten der Arbeiter selbst zurück- 
geführt werden müssen. Diese Unfälle stehen aber im Zu- 
sammenhange mit jener früher erwähnten, im Fabrikbetriebe 
an und für sich vorhandenen Gefahr, und es ist, weil diese 
Gefahr unvermeidlich, die Frage mindestens discutirbar, ob 
es nicht nothwendig sei, auch die Zukunft derjenigen Arbeiter 
sicher zu stellen, welche im allgemeinen Fabrikbetriebe ohne 
Verschulden des Unternehmers beschädigt sind. 

Die Frage ist bereits vielfach ventilirt und vom humani- 
tären Standpunkte aus bejahend beantwortet worden; wie 
dies aber zu erreichen ist, darüber ist man keineswegs einig. 

Von verschiedenen Seiten wird darauf hingewiesen, dass 
der Arbeiter in den Fabriken, welcher mit Maschinenbetrieb 
vertraut ist, einen höheren Lohn erhält als ein Tagelöhner, 
der nur mit Spaten und Hacke umzugehen versteht, und in 
diesem höheren Lohne liege ein Aequivalent für die grössere 
Gefahr. In dieser Deduction ist ein ziemliches Quantum 
theoretischer Wahrheit enthalten, der nur die praktische 
Thatsache entgegen steht, dass die Lohndifferenz nicht hoch 
genug ist, um im Falle eines Unfalles als ein Aequivalent 
für die höhere Gefahr betrachtet zu werden. 

Den Fabrikanten für die höhere Gefahr verantwortlich 
zu machen, geht ohne weiteres nicht an, da er diese Gefahr 
gar nicht beseitigen kann, ohne seinen Betrieb einzustellen, 
einen Betrieb, welcher dem Arbeiter den Lebensunterhalt ge- 
währt, wobei nicht ausser Acht zu lassen ist, dass die Be- 
schäftigung des Fabrikarbeiters vom Arbeitnehmer aus freiem 
Willen der der minder gefährlichen eines Tagelöhners vor- 
gezogen ist. 

Es ist so zu sagen ein circulus vitiosus vorhanden, aus 
welchem herauszukommen nicht so leicht ist, und der nur 
dann gesprengt werden kann, wenn man sich entschliesst, in 
Bezug auf Versicherung der Arbeiter den Unterschied zwischen 
Unfall und Haftpflichtfall fallen zu lassen. 

Ein solcher Vorschlag ist schon mehrfach aufgetaucht, 
und zwar dahin gehend, dass die Fabrikbesitzer ihre Arbeiter 
gegen Unfälle aller Art in irgend einer Weise versichern 
mögen, sei es bei Versicherungs-Gesellschaften oder durch 
Bildung von Industrieverbänden u. s. w. Ich kann mich mit 
diesen Vorschlägen nur so weit befreunden, als sie auf Auf- 
hebung des Unterschiedes zwischen Haftpflichtfall und Unfall 
hinwirken, dagegen halte ich es für eine Härte, die pecuniären 
Lasten allein dem Arbeitgeber auferlegen zu wollen. Warum 
soll allein der Unternehmer die materiellen Folgen von Er- 
eignissen tragen, denen vorzubeugen er gar nicht in der Lage 
ist, denn jene 73 pCt. der Unglücksfälle, von denen hier die 
Rede ist, sind auf das Verhalten der Arbeiter zu den allge- 
des Fabrikbetriebes 
Unternehmer möge an den pecuniären Opfern theil- 


meinen Verhältnissen zurückzuführen. 


Der 
nehmen, aber auch nur theilnehmen, denn es lässt sich gar 
kein Grund anführen, weshalb ein Arbeiter nicht auch für die 
Sicherstellung seiner Zukunft etwas beitragen soll; das Wieviel 
lässt sich discutiren. Die Höhe der Beiträge im Allgemeinen 
würde abhängen von dem Gefährlichkeitsgrade der Beschäfti- 
gung, und es würden deshalb besondere Gefahrenelassen auf- 


zustellen sein. Für die Berechnung der Entschädigung selbst 


müssten bestimmte Durchschnittsnormen bezüglich der Art 
der Verletzung aufgestellt werden, ähnlich wie es bei den 
Militärinvaliden der Fall ist. Unser Vereinsmitglied, Hr. 
Kesseler, hat in einer kleinen Broschüre über „Dampf- 
kesselexplosionen und die Haftpflicht“ diesen Gedanken dahin 
entwickelt, dass er eine allgemeine obligatorische Unter- 
stützungscasse vorschlägt, welcher alle Dampfkesselbesitzer 
beizutreten hätten, der Beitragspflicht der Arbeiter ist dabei 
nicht gedacht worden, und halte ich dies, wie aus früher 
Gesagtem hervorgeht, für einen Mangel. 

Ich möchte nun noch auf etwas aufmerksam machen, 
was überhaupt bei allen mit der Haftpflicht zusammenhängen- 
den Fragen sehr häufig ausser Acht gelassen wird, und 
namentlich von denen übersehen wird, welche alle Ver- 
pflichtungen und Lasten den Unternehmern auferlegen möchten, 
Wenn nämlich von Gewerbtreibenden und Industriellen im 
Gegensatz zu den Arbeitern gesprochen wird, namentlich 
wenn es sich darum handelt, an deren Opferfreudigkeit zu 
appelliren, so hat man meist die, wie die Engländer sagen, 
„leading firms*“ im Auge, und bedenkt nicht, dass es eine 
Unzahl von Fabrikanten giebt, welche nicht in der Lage sind 
irgend welche Opfer zu bringen. Wenn eine Berliner Welt- 
firma zur Feier ihres 25jährigen Bestehens einige Hundert- 
tausend Mark zu einer Stiftung für ihre Arbeiter giebt, so ist 
das ein nicht hoch genug anzuerkennender Beweis von 
Humanität und Menschenliebe; aber nur derjenige kann eine 
solche hochherzige Handlung vornehmen, welcher einige 
Hunderttausend Mark entbehren kann. 

Wenn je eine Frage vorsichtig behandelt, mit kühler 
Ueberlegung erörtert sein will, so ist es die der Haftpflicht. 
Es liegt so nahe, und ist in der menschlichen Natur be- 
gründet, a priori auf Seiten der Arbeiter zu stehen; als ge- 
richtlicher Sachverständiger liegt bei Bearbeitung, von Haft- 
pflichtsachen in mir der subjeetive Mensch mit dem objectiven 
in Streit, und so geht es wol Allen, welche dieser Frage 
näher getreten sind. 

Wiederholt habe ich im Laufe meiner Erörterungen auf 
die Nothwendigkeit statistischer Erhebungen hingewiesen und 
begrüsse somit die Anregung des Frankfurter Bezirksvereines 
mit Freuden, welcher in seiner Generalversammlung vom 
12. März d. J. eine Resolution gefasst hat, dahin gehend, dass 
der Verein deutscher Ingenieure in der vorliegenden Frage 
Stellung nehmen, und zu diesem Zwecke Materialien sammeln 
möge. Der Frankfurter Bezirksverein schlägt zu diesem 
Zwecke vor: 

1) Alle bestehenden Verordnungen, Ministerial-, Regie- 
rungs- und sonstige Erlasse zu sammeln und kritisch zu be- 
leuchten. 

2) Die von den verschiedenen Gerichten in Haftpflichts- 
fällen ergangenen Urteile zu sammeln und die technischen 
Ursachen des betreffenden Unglücksfalles zu ergründen. 

3) Die Unfallversicherungs-Gesellschaften zu einer ge- 
naueren Statistik zu veranlassen, als solches bislang der 
Fall ist. 

Auf Grund der aus diesen Zusammenstellungen sich 
ergebenden Daten dürfte es dann weiter nöthig sein, die 
geeignetsten Anleitungen zu geben und Vorschläge zu machen, 
welche zur Verhütung von Unglücksfällen angezeigt erscheinen. 

Diese Vorschläge werden zerfallen in: 

a. allgemeine, z. B. über Riemenbetrieb, allgemeine 
Fabrikdispositionen u. 8. W., 

b. specielle, die einzelnen Arbeitsmaschinen behandelnde, 
wie solches z. B. von der Mülhausener Gesellschaft für Spinn- 
maschinen theilweise schon geschehen ist. 

Wie diese Vorschläge nun praktisch in unserem Vereine 
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zur Ausführung gebracht werden sollen, hat der Frankfurter 
Bezirksverein nicht angegeben, und ich gestatte mir somit, 
dieselben nach dieser Richtung hin zu vervollständigen. 

Ich würde vorschlagen, dass der Hauptverein eine stän- 
dige Commission erwählt, ‘deren Befugnisse nicht zu eng 
gesteckt werden müssten. Insbesondere würde ich dem Vor- 
sitzenden dieser Commission, welcher eventuell vom Vereine 
direct zu bestimmen wäre, die Berechtigung zugestehen, sich 
namens des Vereines mit den Fabriken-Inspectoren, den Un- 
fallversicherungs- Gesellschaften, überhaupt anderen dritten 
Personen in Verbindung zu setzen, und würde der Commission 
insbesondere das Recht geben, ein bestimmtes Programm aus- 
zuarbeiten, auf Grund dessen die ferneren Ermittelungen in 
den verschiedenen Bezirksvereinen zu geschehen hätten. 

In diesen Vereinen würden nun ebensolche ständige 
Commissionen bestellt werden müssen, welche sich ihrerseits 
mit den einzelnen Vereinsmitgliedern in Verbindung zu setzen 
hätten, welchen letzteren es zur Ehrenpflicht gemacht werden 
müsste, alles dasjenige mitzutheilen, was in Betreff der vor- 
liegenden Frage von Wesenheit sein könnte. 

Diese Mittheilungen würden sich beziehen darauf 

„ob und welche Schutzvorrichtungen an verschiedenen 
Maschinen sich als nothwendig herausgestellt haben, wie sie 
sich bewährt haben und wie sie von den Arbeitern aufge- 
nommen worden sind;* 

„ob Instructionen für Maschinen oder Betriebsverhältnisse 
erlassen sind und mit welchem Erfolge u. s. w.“ 

Dem Einflusse der Kleidung der Arbeiter auf Unglücks- 
fälle wäre Berücksichtigung zu widmen, sowie endlich auf 
alle Verletzungen und Beschädigungen, mögen sie erheblich 
oder nicht sein, Gewicht zu legen ist. 

Die Commissionen der Bezirksvereine hätten nun das 
ihnen zugehende Material zu ordnen und jener ständigen 
Commission des Hauptvereines zur weiteren Sichtung zu über- 
senden. Die Arbeit der Hauptcommission würde dann vor- 
nehmlich darin bestehen, eine Classification der Arbeits- 
maschinen, Betriebsvorrichtungen und Manipulationen in Bezug 
auf Gefährlichkeit vorzunehmen, woraus alsdann die Noth- 
wendigkeit von Schutzvorrichtungen sich von selbst ergiebt. 

Dann erst kann zur Behandlung der zweiten Aufgabe 
geschritten werden, d. h. Schutzvorrichtungen zu construiren, 
zu welchem Zwecke der Hauptverein an die constructive 
Thätigkeit seiner Mitglieder appelliren und eventuell durch 
Prämiirung der besten Vorschläge unter Anstellung von Ver- 
suchen anregend wirken würde. Die als besten anerkannten 
Constructionen würden endlich dem Bundesrath unter Bezug- 
nahme auf den bereits früher allegirten Zusatz zu $ 107 der 
Gewerbeordnung von 1869 zur Einführung zu empfehlen sein. 

Ich bin mir wohl bewusst, dass die praktische Durch- 
führung der von mir skizzirten Enqu&te mit einer ungemeinen 
Arbeitslast und Mühwaltung verbunden ist. Aber, m. H., 
wenn der Verein deutscher Ingenieure sich nicht der Frage 
annehmen will, wer soll denn es thun? Giebt es doch in 
Deutschland nicht einen zweiten Verein, welcher so befähigt, 
so competent ist, an der Lösung der Aufgabe mitzuwirken 
wie der unsrige, und da eine Gelegenheit gegeben ist, die 
praktischen Erfahrungen der gesammten deutschen Technik 
in einer Richtung zur Geltung zu bringen, welche in humani- 
tärer, und, lassen Sie mich hinzusetzen, eivilisatorischer Be- 
ziehung von höchster Bedeutung ist, so werden Sie, das bin 
ich sicher, auch im Vereine die nöthigen Kräfte finden. 

Der Redner, welchem der Vorsitzende den Dank der 
Versammlung für seinen Vortrag aussprach, gab seinem An- 
trage den folgenden Wortlaut: 

„Der Verein deutscher Ingenieure macht die Resolutionen 


des Frankfurter Bezirksvereines zu den seinigen und ernennt 
zur Ausführung derselben eine Commission, aus drei Personen 
bestehend, welche mit den Bezirksvereinen behufs Sammlung 
des nöthigen Materials in directe Verbindung tritt, und be- 
willigt die dazu erforderlichen Kosten.“ 

Beim Eintritt in die Discussion über den Gegenstand 
wies der Vorsitzende zunächst auf die beiden von dem Ber- 
gischen und dem Pommerschen Bezirksverein eingegangenen 
Berichte in der beregten Frage hin, hielt aber ein Eingehen 
auf den materiellen Theil der Haftpflichtfrage und diese beiden 
Berichte nicht für angezeigt, weil noch nicht Material genug 
vorliege, um einen klaren Ueberblick über die Frage zu 
gewinnen. Die Versammlung stimmte dieser Ansicht bei und 
so wurden die Berathungen auf den Antrag Pütsch einge- 
schränkt, welcher zunächst von Hrn. Dr. Dronke als Ver- 
treter des Frankfurter Bezirksvereines warm empfohlen wurde. 
Ebenso erklärte Hr. Korte aus Barmen namens des Bergi- 
schen Bezirksvereines seine Zustimmung zu demselben, wonach 
der Antrag mit bedeutender Majorität angenommen wurde. 

Für die Commission wurden die Herren Dr. Dronke, 
Pütsch und Stambke' (Elberfeld) vorgeschlagen, um darin 
die Vereine, welche sich eingehender mit der Frage beschäftigt 
hatten, vertreten zu sehen; andererseits wies aber Hr. Dr. 
Grashof darauf hin, dass bei dem Vorschlage des Antrag- 
stellers, nur drei Mitglieder in die Commission zu wählen, 
sicherlich der Gesichtspunkt massgebend gewesen sei, dass 
eine geringe Zahl von Mitglieder sich am besten eignen werde, 
in persönlichen eifrigen Verkehr zu treten; und von diesem 
Gesichtspunkte ausgehend möchte es vielleicht gerathen sein, 
einen einzelnen Bezirksverein mit der Wahl zu beauftragen, 
dagegen diejenigen Herren, welche in den übrigen Bezirks- 
vereinen in der Frage competent sind, zu ersuchen, in ihren 
Kreisen specielle Commissionen zu bilden, welche das Material 
sichten und der Hauptcommission zuschicken. Als geeignet 
für die Wahl letzterer Commission erscheine der Bezirks- 
verein in Berlin, da dort die massgebenden Persönlichkeiten 
zur Stelle sind und ein persönlicher Verkehr mit ihnen ins 
Leben gerufen werden könnte. 

Bei der Abstimmung wurde indessen dieser Vorschlag 
mit 24 Stimmen abgelehnt und die directe Wahl der vor- 
geschlagenen drei Mitglieder angenommen, für welche sich 
27 Stimmen ergaben. — 

Zur Verhandlung kam nunmehr der Antrag des Han- 
noverschen Bezirksvereines, den 

$ 11 des Patentgesetzes 
betreffend. Dieser Antrag besagt: 

„Die Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure 
wolle in Erwägung ziehen, erforderlichen Falls durch den 
Vorstand untersuchen lassen, ob der $ 11 des deutschen 
Patentgesetzes der nationalen Arbeit dem Auslande gegen- 
über genügend Schutz gewährt, und den Vorstand ermächtigen, 
event. die zur wünschenswerthen Abänderung der betr. Para- 
graphen erforderlichen Schritte zu thun.“ 

Die Begründung dafür findet sich in No. 28 d. W. 

Für die Vorberathung dieses Antrages war in der ersten 
Plenarsitzung eine Commission gewählt, in deren Namen Hr. 
Kesseler das Referat dahin erstattete, die Commission habe 
sich dafür entschieden, dass es nicht opportun sei, an einem 
Gesetze zu rütteln, welches erst seit einigen Jahren in Geltung 
sei, und man sich bescheiden müsse zu warten, bis mehr Er- 
fahrungen vorliegen, als dies der Natur der Sache gemäss 
heute der Fall sei. Indessen halte die Commission, wenn 
dies auch im Antrage nicht direet ausgesprochen sei, es für 
wünschenswerth, auf dem Wege diplomatischer Vermittelung 
oder durch Verträge mit den einzelnen Staaten dahin zu 
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wirken, dass die Beschränkung der Einfuhr patentirter Gegen- 
stände besonders in Frankreich und Oesterreich aufhöre, und 
dass derjenige, welcher in jenen Ländern ein Patent besitze, 
nicht Gefahr laufe dasselbe zu verlieren, wenn er seine Er- 
findung nicht in der vorgeschriebenen Zeit oder nur einmal 
zur Ausführung gebracht habe. In dieser Erwägung wolle 
die Commission dem Vereine eine Resolution dahin gehend 
vorschlagen, es sei wünschenswerth, dass von Seiten unserer 
Regierung dahin gewirkt werde, dass die erwähnten be- 
schränkenden Bestimmungen in den Patentgesetzen der betr. 
Länder fallen, oder dass wir Gleiches mit Gleichem ver- 
gelten, also den Angehörigen jener Länder das versagen, was 
man uns verweigert. 

Hr. Wirth aus Frankfurt a/M. befürwortete die Ab- 
lehnung des ursprünglichen Hannoverschen Antrages, und 
gab im Anschluss einige Mittheilungen über die Wirksamkeit 
der permanenten Commission für Industrieschutz, in deren 
deutscher Landessection ihm die Vertretung des Vereines 
übertragen war. 

Das Bedürfniss zu einer internationalen Regelung des 
Patentschutzes sei schon früh aufgetaucht und hatte zuerst 
den Patentcongress in Wien zur Folge, welchem zum Theil 
das deutsche Patentgesetz sowie die Wiederaufnahme der Ver- 
handlungen in Paris zu danken sei. Letzterer ging in seinen 
Arbeiten einen guten Schritt weiter, da man dort über gewisse 
allgemeine Grundsätze zur Verständigung gelangte, über welche 
die Meinungen früher in den verschiedenen Ländern weit aus 
einander gingen. So seien z. B. in der Frage des Prüfungs- 
verfahrens, welches von den Deutschen und Oesterreichern 
vertheidigt wurde, die Gegner desselben in Frankreich und 
England so weit entgegen gekommen, dass sie einem Ver- 
mittelungsvorschlage zustimmten, nach welchem nunmehr das 
Prüfungsverfahren, wenn auch nicht obligatorisch für den 
Erfinder, stattfinden solle. Für allgemeine Fragen wurde ein 
Ausschuss niedergesetzt, dessen der 
französische Handelsminister bereitwilligst zugesagt hat. 

Ausserdem wurde in jedem Lande eine besondere Section 
constituirt, von denen die deutsche vor einiger Zeit in Berlin 
eine Versammlung gehalten hat, um verschiedene Punkte, die 
auf dem Pariser Congress nicht zur Sprache gekommen 
waren, zu besprechen. Es waren in Paris einige Fragen 
angeregt worden, über welche die Meinungen der einzelnen 
Landessectionen gehört werden sollten, und zeigte es sich, 
dass in allen wichtigen Punkten eine Einigung wohl werde 
erzielt werden können, während die Fälle, wo dies noch 
nicht möglich sei, minder wichtiger Natur seien und der 
Gesetzgebung der einzelnen Länder überlassen werden könnten. 

In weiterer Entwickelung der Dinge sei die französische 
Section zu dem Vorschlage gekommen, einen internationalen 
Verein zum Schutze des Eigenthums zu gründen, wodurch 
mehr Organisation in die Sache gebracht und zu ihrer Ver- 
tretung der Gesetzgebung gegenüber eine feste Einrichtung 
geschaffen werde. Nach Ansicht des Redners ist dem Schutze 
des industriellen Eigenthums in Deutschland weder von Seiten 
der Techniker noch der Industriellen die erforderliche Auf- 
merksamkeit geschenkt worden; man habe sich zu wenig um 
die Patentgesetzgebung des eigenen wie der fremden Länder 
und der aus ihnen hervorgehenden Rechte und Pflichten ge- 
kümmert, und nicht unbedeutende Verluste an Vermögen seien 
die Folge davon gewesen. Durchaus zu empfehlen für jeden 
Interessenten sei die Kenntnissnahme der in- und ausländischen 
Patente seiner Branche, welche ja nicht so kostspielig und 
beschwerlich sei. 

Einige besondere Punkte betreffend, sei auf dem Patent- 
congress zunächst über die Dauer der Patente und die Patent- 


Arbeiten zu fördern 


gebühren eine Einigung erzielt worden. Nach dieser Richtung 
hin werde wol das deutsche Patentgesetz reformirt werden 
müssen, denn es habe sich herausgestellt, dass bei einer Reihe 
kleiner Erfindungen, welche dennoch gewisse Wichtigkeit 
haben, die Taxen den aus dem Patente zu ziehenden Gewinn 
in den meisten Fällen überschreiten. Auf solchen kleinen 
Erfindungen, die zum grossen Theil von Arbeitern gemacht 
werden, beruhe aber der Fortschritt der Industrie. Uebrigens 
seien die Patentgebühren in Deutschland höher als die aller 
übrigen Länder. 

Unter sonst dem deutschen Patentgesetze anhaftenden 
Mängeln sei die zu frühe Veröffentlichung der Beschreibung 
noch zu erwähnen, gegen welche die gesammte Technik sich 
fast einstimmig erklärt habe; denn es wäre einem deutschen 
Erfinder gar nicht möglich gewesen, in Oesterreich ein Patent 
zu sichern, vorausgesetzt, dass davon Gebrauch gemacht wird, 
weil Oesterreich ein fremdes Patent zuerst verlangt, das 
eigene aber nicht ertheilt, sobald jenes schon veröffentlicht 
ist. Solcher nachtheiligen Bestimmungen gebe es im deutschen 
Patentgesetz noch mehrere, und sei es von Vortheil, später 
alle darauf bezüglichen Wünsche zusammen zu fassen und 
dem Reichstage oder unserer Regierung vorzulegen, statt 
augenblicklich einen Punkt, wie den $ 11, herauszugreifen. 
Ausserdem werde aber jedenfalls die internationale Regelung 
einzelner Grundsätze Fortschritte machen, bei welcher mehrere 
der erwähnten Punkte ihre Regelung finden dürften. 

Hr. Dr. Grashof fand in dem $ 11 eine Frage, welche 
am besten durch internationale Verträge geregelt werden 
könne, weil eben in verschiedenen Ländern abweichende Vor- 
schriften darüber erlassen seien, und schlug vor auf jeden 
Beschluss und auch jede Resolution, den $ 11 betreffend, zu 
verzichten, dagegen den Vertreter des Vereines bei der deut- 
schen Landessection zu beauftragen, die hier zu Tage ge- 
tretenen Ansichten bei dieser sowie bei der permanenten 
Commission entsprechend zu vertreten. 
befür- 
wortet, wogegen Hr. Lürmann aus Osnabrück für die An- 
nahme einer Resolution auftrat, welche den Wunsch einer 
baldigen Aenderung der internationalen Gesetzgebung aus- 
spreche, damit die Deutschen nicht den Schaden allein zu 
tragen hätten und zu Repressalien greifen müssten. 


Dieser Vorschlag wurde vom Vorsitzenden 


Inzwischen war die von der Commission vorgeschlagene 
Resolution, mit welcher der Vertreter des Hannoverschen 
Bezirksvereines sich einverstanden erklärt hatte, dahin formulirt: 

„Der Verein erklärt, dass die Bestimmungen der Patent- 
gesetze einiger Länder, nach welchen dieselben eine Aus- 
führung der Erfindung im Lande vorschreiben, den Interessen 
der Erfinder nicht entsprechen, daher dahin gestrebt werden 
muss, dieselben zu beseitigen oder eine Gegenseitigkeit herbei- 
zuführen.“ 

Dieselbe fand indessen nur 27 Stimmen, während der 
Vorschlag Grashof mit 29 Stimmen 
wurde. — 


angenommen 


Nächster Punkt der Tagesordnung waren die Anträge, 
welche sich auf die 

Berichterstattung über künftige Weltausstellungen 
bezogen. Hierzu lag zunächst ein Antrag des Württem- 
bergischen Bezirksvereines vor: 

„Der Hauptverein des Vereines deutscher Ingenieure 
richtet an die hohe Reichsregierung die Bitte: Dieselbe wolle 
auf zukünftigen Weltausstellungen Berichte über die aus- 
gestellten Gegenstände, so weit sie für die deutschen Verhält- 
nisse von Interesse sind, von tüchtigen Speeialtechnikern so 
eingehend und detaillirt abfassen lassen, dass die in den Aus- 
stellungsobjecten verkörperten Resultate geistiger Arbeit sowie 
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die in denselben niedergelegten Erfahrungen zum Gemeingut 
der heimischen Industrie werden“, 

während andererseits der Berliner Bezirksverein 
beantragte: 


„Der Verein deutscher Ingenieure wolle angesichts des . 


hohen Interesses und bei der Wichtigkeit, die die grossen 
Ausstellungen gewonnen haben, bei dem Minister für Handel 
und Gewerbe sowie bei dem Reichskanzleramt dahin vorstellig 
werden, 

a) dass zur Ausstellung in Melbourne entsprechend der 
deutschen Betheiligung, acht bis zwölf Speeialisten, wissen- 
schaftlich und praktisch erfahrene Männer, als Juroren seitens 
der Reichsregierung entsendet werden mögen mit der speciellen 
Aufgabe, für ihre speciellen Fächer die actuellen Verhältnisse 
der Industrie und des Handels in den australischen Colonien 
zu studiren, durch praktische Anschauung zu durchdringen 
und bei der Rückkehr eingehend darüber zu referiren; 

b) dass die Reichsregierung bei Ernennung dieser Bericht- 
erstatter dem Vereine deutscher Ingenieure gewähre, Vor- 
schläge für die Wahl einiger dieser Berichterstatter zu machen 
und diese Vorschläge der Reichsregierung zu unterbreiten.“ 

Beide Anträge, deren eingehendere Begründungen in 
No. 23 bezw. No. 353 d. W. enthalten sind, waren in einer 
dazu gewählten Commission vorberathen worden, deren Be- 
richterstatter, Hr. Teichmann, den vermittelnden Antrag 
derselben folgendermassen begründete: 

Man könne über den Nutzen der industriellen Weltaus- 
stellungen sehr verschiedener Ansicht sein, und wolle Redner 
diesen Nutzen namentlich nicht von dem Standpunkte aus 
erörtern, den dieselben den Ausstellern und den ausstellenden 
Ländern gewähren. Jedenfalls könnten wir von diesen Aus- 
stellungen einen bedeutenden Nutzen haben, der uns verhält- 
nissmässig sehr wenig kostet: wir können diese Ausstellungen 
studiren und daraus in zwei Richtungen lernen. Man könne 
einmal die ausgestellten Gegenstände selbst kennen lernen 
und sich über die neuen Öonstructionen und Fortschritte der 
Industrie orientiren, man könne zweitens mehr in kauf- 
männischer Beziehung die Absatzquellen und Verhältnisse der 
Länder studiren, dieselben untersuchen und danach seine Pro- 
duction einrichten. 

Dieses Studium der Ausstellungen sei aber nur denen 
möglich, welche die Ausstellungen selbst besuchen, und das 
seien immer verhältnissmässig Wenige, namentlich wenn die 
Ausstellung an entfernten Orten stattfindet. Diejenigen, welche 
am Besuche der Ausstellungen selbst verhindert sind, könnten 
des erwähnten Nutzens nur dadurch theilhaftig werden, dass 
Bericht über dieselben erstattet wird. Solche Berichte, wenn 
sie gut abgefasst sind, ersetzten theilweise den Besuch der 
Ausstellung selbst; der Ersatz sei allerdings nicht vollständig, 
aber die Berichte gäben mitunter auch etwas mehr, als der 
Besuch selber dem Einzelnen bieten kann, namentlich wenn 
der Berichterstatter mit der nöthigen Autorität ausgestattet 
war, Masse abzunehmen, Notizen zu machen u. s. w., was 
dem einzelnen Besucher gewöhnlich sehr erschwert ist. 

Solche Berichte seien bis jetzt von Deutschen wenige 
erschienen. Wir hätten einzelne Berichte über einzelne Fächer 
von irgend welchen, welche diese speciellen Fächer studirt 
haben. Aber diese Berichte bezögen sich eben nur auf 
specielle Fächer, und sei es ein reiner Zufall, ob ein oder 
das andere Fach erörtert werde oder nicht, ob ein Bericht 
darüber erscheine oder nicht. Ferner seien Berichte an ein- 
zelne Länder eingesendet worden von den Vertretern, welche 
diese dahin abgesendet hatten; aber auch diese Berichte seien 
auf einen kleinen Kreis beschränkt geblieben und es hätten 


dadurch sich die Kräfte zersplittert. Eine Berichterstattung 


durch das Deutsehe Reich sei bis jetzt nur über die Wiener 
Ausstellung erfolgt; diese lasse aber manches zu wünschen 
übrig, namentlich auch über Fächer, welche uns ganz speciell 
interessiren, sie lasse zu wünschen übrig in Bezug auf tech- 
nische Fächer, Ingenieurfach, Hüttenindustrie u. s. w., weil 
diese Berichte gar keine oder nur wenige Illustrationen ent- 
halten, und derartige Gegenstände und Einrichtungen ohne 
Illustrationen, ohne Zeichnungen und Abbildungen sich gar 
nicht darstellen lassen. Ueber die Ausstellung in Philadelphia 
habe die deutsche Reichsregierung gar keine Berichte ver- 
öffentlicht, sie habe nur einen Bericht über specielle Fächer 
aus dem Englischen ins Deutsche übersetzen lassen; dieser 
entspreche aber noch weniger als frühere Berichte den An- 
forderungen, welche wir an solche Berichte stellen dürften; 
es sei der Bericht der Jury, in welchem nur die Leistungen 
der Maschinen angegeben werden, aber nichts über deren 
Construction oder Mechanik. Zudem seien die Illustrationen 
so schlecht, wie man sie in der zweiten Hälfte des XIX. Jahr- 
hunderts gar nicht mehr gewöhnt sei. 

Andere Länder seien in der Berichterstattung ganz anders 
vorgegangen als wir; namentlich waren die österreichischen 
Berichte über die Ausstellungen in Wien, Philadelphia und 
Paris sehr interessant und vollständig. Hätten wir diese 
nicht gehabt, so würden die Ausstellungen für Deutschland 
wenig Werth gehabt haben. In den Berichten von Radinger, 
Riedler u. A. sei so ungemein viel Thatsächliches niederge- 
legt, aus denen man lernen könne; es hätten diese Berichte 
auch auf unsere Bezirksvereine und Versammlungen äusserst 
anregend gewirkt, wie die Berichte der Wochenschrift über 
Mittheilungen daraus und Debatten darüber hinlänglich dar- 
thäten. Von einem Erfolge der deutschen Berichte nach 
dieser Richtung hin sei dem Redner nichts bekannt geworden. 

Er halte es für durchaus nothwendig, dass wir auch für 
Deutschland solche Berichte bekommen und micht mehr allein 
auf das Ausland angewiesen sind. Solche Berichte müssten 
aber, wenn sie ihrem Zwecke entsprechen sollen, vom Reich 
eingefordert und veranlasst werden; nur ein vom Deutschen 
Reiche abgesandter Vertreter besitze die nöthige Autorität; 
nur wenn die Arbeit durch die berufenen Centralbehörden 
vertheilt werde, könne verhindert werden, dass es nicht vom 
Zufall abhängt, über welche Fächer Berichte einlaufen. 

Der Antrag des Württembergischen Bezirksvereines habe 
sich hauptsächlich auf eine bestimmte Richtung bezogen, in 
welcher derartige Berichte erstattet werden können; diese 
könnten nämlich nach zwei Richtungen abgefasst werden, die 
eine sei mehr die technisch-wissenschaftliche, das Studium 
der Ausstellungsgegenstände selbst, die andere Richtung mehr 
eine haändelspolitische, das Studium der Absatzquellen. Den 
Württembergern liege mehr die erstere Richtung am Herzen, 
während der Berliner Bezirksverein mehr die zweite hervor- 
gehoben habe; sie seien aber durchaus nicht dagegen, dass 
auch diese zweite Richtung in den Kreis der Berichterstattung 
und Beobachtung gezogen werde, sondern hielten auch diesen 
Punkt für nothwendig, nur habe er ihnen nicht unbedingt 
nahe gelegen. Da sei es denn der Commission nicht schwer 
geworden, die beiden Anträge zu vereinigen und ihnen zu- 
gleich eine etwas kürzere Fassung zu geben. 

Noch bestehe ein Unterschied in den beiden Anträgen 
darin, dass der Antrag des Württembergischen Bezirksvereines 
sich auf die Weltausstellungen im Allgemeinen bezogen hat, 
während der Berliner Verein sein Augenmerk speciell auf die 
Ausstellung in Melbourne richtete. Die Commission sei der 
Ansicht gewesen, dass es zweckmässiger sei, auf die bestimmte 
Weltausstellung in Melbourne sich zu beschränken und von 
Fall zu Fall, wenn einmal ein Resultat erreicht sei, vorzu- 
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gehen. Für diese Ansicht sei die Erwägung bestimmend ge- 
wesen, dass man, wenn auch in einem einzelnen Falle abge- 
wiesen, bei einem anderen Falle ganz wohl immer wieder- 
kommen könne; sei aber die Bitte eine allgemeine gewesen 
und ein für allemal abgewiesen, so könne sie nicht gut 
wiederholt werden. 

Die Commission schlage daher der Versammlung die 
Annahme folgenden Antrages vor: 

„Die Hauptversammlung des Vereines deutscher Inge- 
nieure richtet an die hohe Reichsregierung die Bitte: dieselbe 
möge auf der bevorstehenden Weltausstellung in Melbourne 
Berichte a) über die ausgestellten Gegenstände, b) über die 
Verhältnisse des Handels und der Industrie in den austra- 
lischen Colonien von einer Anzahl tüchtiger Speecialtechniker 
so eingehend und detaillirt abfassen lassen, dass die in den 
Ausstellungsobjeeten verkörperten Resultate geistiger Arbeit 
und Erfahrungen, sowie der aus der Kenntniss der handels- 
politischen Verhältnisse hervorgehende Nutzen Gemeingut der 
heimischen Industrie werden. 

Die hohe Reichsregierung wolle dem Vereine deutscher 
Ingenieure gestatten, Vorschläge für die Wahl einiger solcher 
Berichterstatter zu machen.“ 

Der letztangeführte Punkt sei auch von den beiden 
antragstellenden Bezirksvereinen nicht ganz gleich aufgefasst. 
Der Württembergische war mit diesem Antrage etwas zurück- 
haltender als der Berliner und zwar aus dem Grunde, dass 
man, wenn man sich ein Vorschlagsrecht erbittet, auch der- 
artige Vorschläge für alle Fälle bereit haben müsse, was 
vorläufig weder bei dem Württembergischen Bezirksvereine, 
noch bei den Mitgliedern der Commission der Fall gewesen 
sei. So könnte auch der Verein leicht in die Lage kommen, 
Berichterstatter vorschlagen zu sollen, ehe er darauf vorbe- 
reitet ist; nicht Jeder könne für die lange, fast ein Jahr in 
Anspruch nehmende Reise nach Melbourne sich von seinen 
Dieser letzte Punkt 
des Antrages verdiene daher wohl noch eine weitere Er- 


sonstigen Berufsgeschäften frei machen. 


örterung. 

Hr. Oesten als Vertreter des Berliner Bezirksvereines 
empfahl die Annahme des Commissionsantrages, über welchen 
eine Einigung in der Commission hauptsächlich durch das 
Entgegenkommen der Württembergischen Mitglieder zu Stande 
gekommen sei. Es sei auch in der gegenwärtigen Haupt- 
versammlung die Bemerkung gemacht, dass die Anträge des 
Vereines deutscher Ingenieure bei den Behörden bisher wenig 
Berücksichtigung gefunden hätten. Bei jedem Schritte, den 
der Verein in dieser Richtung thut, sei daher die Gefahr 
vorhanden, mit seinem Antrage abgewiesen zu werden, was 
dem Ansehen des Vereines nicht förderlich sei. Diese Gefahr 
sei aber bei einem allgemein gehaltenen Antrage grösser als 
bei einem, der sich auf einen bestimmten Fall bezieht, daher 
die Fassung des Commissionsantrages dem ursprünglichen 
Württembergischen vorzuziehen sei. Ferner sei noch zu be- 
rücksichtigen, dass für den Fall der Annahme des Antrages 
durch die Reichsregierung der Verein gerüstet sein müsse, 
die in Aussicht gestellten Vorschläge zu machen, und dürfte 
sich vielleicht ein Beschluss empfehlen, den Vorstand zu 
ermächtigen, in den Bezirksvereinen diejenigen Mitglieder 
namhaft zu machen, welche der Verein vorschlagen wolle. 

Auf Antrag des Hrn. Behrens aus Berlin, dem sich der 
Vorsitzende anschloss, wurde zunächst bestimmt, über die 
beiden Theile des Commissionsantrages getrennt abzustimmen, 
nachdem für die Annahme des zweiten Theiles Hr. Kesseler 
noch darauf hingewiesen, dass, nachdem der Ausstellungs- 
Commissar des Deutschen Reiches die Mitwirkung des Vereines 
bereits in bestimmter Richtung in Anspruch genommen, eine 


Ablehnung des Antrages seitens des Reiches wol nicht zu 
befürchten sei. 

Die Abstimmung ergab die einstimmige Annahme 
des ersten Absatzes von dem Antrage der Commission, der 
zweite wurde mit 36 Stimmen ebenfalls angenommen. 

Hr. Dr. Grashof ersuchte darauf die anwesenden Ver- 
treter der Specialvereine, recht bald in ihren Kreisen über 
etwa vorzuschlagende Berichterstatter sich zu verständigen, 
damit der Vorstand, wenn er zur Namhaftmachung geeigneter 
Personen aufgefordert werde, dem auch in der vorgeschrie- 
benen Zeit entsprechen könne. — (Schluss folgt.) 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 


Eingegangen 16. October 1379. 
Cölner Bezirksverein. 

Sitzung vom 2. October 1879. — Vorsitzender: Hr. 
Dr. Heintz. Schriftführer: Hr. Franzen. Anwesend 21 Mit- 
glieder und 1 Gast. 

In seinem Berichte über die letzte Hauptversamm- 
lung verbreitete Hr. Walther sich zuerst über die Einrich- 
tungen, welche das Hamburger Comite zum Empfang und 
zur Bewirthung der Gäste getroffen hatte und gab seiner 
entschiedenen Zufriedenheit mit denselben Ausdruck. Von 
besonderem Interesse sei eine Ausstellung von Modellen, 
Zeichnungen und Reliefs der hauptsächlichsten Sehenswürdig- 
keiten Hamburgs — Wasserleitung, Elbregulirung, Wasser- 
bauten — gewesen. Als grossartig bezeichnete Redner ferner 
die Hafenanlagen mit ihren sehr zweckmässigen Hebevor- 
richtungen zum Be- und Entladen der Schiffe. Er hat an 
verschiedenen Excursionen innerhalb Hamburgs theilgenommen, 
von denen er eine Fassfabrik hervorhob, in welcher ausser den 
Fässern und fast in noch grösserem Umfange als solche, 
auch Spirituosen produecirt wurden, in welcher es 
interessant war, die Entstehung verschiedener feiner Marken 
(für den Export) zu beobachten. Als Glanzpunkt des Festes 
in technischer Beziehung stellte Redner den Ausflug nach 
Kiel dar, welches durch seine beiden Häfen, einem inneren 
Bau- und einem Ausrüstungshafen, sowie durch die riesigen 
Drydocks für den Techniker viel Beachtenswerthes bot. 

Hr. Fischer bestätigte im wesentlichen den Bericht des 
Hrn. Walther über die Wasserbau- und Hafenanlagen und 
deren maschinelle Einrichtungen und machte über verschie- 
dene Werke des Canal- und Schiffbaues, die er speciell be- 
sichtigt hat, Zahlenangaben, die ein anschauliches Bild von 
der Grossartigkeit dieser Anlagen geben. 

Im Anschluss an diese Berichte stellte Hr. Beissel den 
Antrag, es möge der Bezirksverein den fünf Herren des 
Hamburger Comite schriftlich seinen besonderen Dank für 
ihre aufopfernden Bemühungen aussprechen; nach kurzer 


und 


Discussion, in welcher hervorgehoben wurde, dass ein solcher 
Dank füglich vom Hauptverein ausgehen müsse, änderte er 
seinen Antrag dahin, dass der Bezirksverein den Director des 
Vereines ersuchen möge, nach Rundfrage bei den anderen 
Bezirksvereinen den Hamburger Herren eventuell den beson- 
deren Dank des Hauptvereines auszusprechen. Der Antrag 
wurde, nachdem die Dringlichkeit anerkannt, in dieser Form 
angenommen. — 

Hr. Schleh zeigte dann einen neuen Injecetor von an- 
scheinend sehr einfacher Construction nach Hall’s Patent 
und erläuterte denselben an einigen vorhandenen Exemplaren. 
Verschiedene Verwendungsarten werden durch den illustrirten 
Prospect, welchen der Redner vertheilte, veranschaulicht. 
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Eingegangen 14. October 1879. 
Frankfurter Bezirksverein. 


Sitzung vom 14. August 1879 in Offenbach. — Vor- 
sitzender: Hr. S. Schiele. Schriftführer: Hr. Dr. Dronke. 

Den Verhandlungen ging ein Besuch der Hessischen 
Landes-Gewerbeausstellung in Offenbach voraus und 
die Abnahme einer Reihe von Diagrammen der gebremsten 
Dampfmaschine mit Collmann-Steuerung durch Hrn.Schmaltz 
und die Herren Ingenieure des Offenbacher Dampfkessel- 
revisions-Vereines. Diesem folgte ein gemeinschaftliches 
Mittagessen in Schlosser’s Garten und darauf die Eröffnung 
der Sitzung durch den Vorsitzenden, welcher mit warmen 
Worten des Verlustes gedachte, den der Bezirksverein durch 
die Versetzung des Hrn. Conrad nach Berlin erlitten. — 


Zu den Beratbungen über die Hauptversammlung 
erwähnte der Vorsitzende, dass diese die wichtigste Versamm- 
lung seit Constituirung des Vereines sei, da nach den vor- 
liegenden Anträgen die ganze Stellung des Vereines den Be- 
hörden gegenüber, namentlich durch den Antrag des Ober- 
schlesischen Bezirksvereines geändert werde. Ebenso werde 
die Umgestaltung der Zeitschrift und Wochenschrift durch die 
gänzlich veränderten Redactionen und durch die Fachreferenten 
erfolgen. Die Fassung des $ 23 in dem Aenderungsentwurf 
rief eine lebhafte Discussion hervor, und es wurde lebhaft 
eine andere Redaction des betreffenden Paragraphen gewünscht, 
obgleich zugegeben werden musste, dass derselbe nur schwer 
anders zu fassen sei. 

Die Vollmachtserklärungen für diejenigen Vereinsmit- 
glieder, welche Hamburg nicht besuchen, wurden näher erklärt, 
und auf Antrag es einstimmig dem Vorstande überlassen, die 
Vertretung des Bezirksvereines auf der Hauptversammlung 
einem dieselbe besuchenden Mitgliede zu übertragen, und 
wenn kein solches ohnehin nach Hamburg gehe, Hrn. Dr. 
Dronke zum Delegirten zu bestellen. 

Hrn. Prof. Lineke wurde aus der Bezirksvereins-Casse 
ein Beitrag in Höhe von 100 # zu seinem auf der Haupt- 
versammlung zu haltenden Vortrage bewilligt. — 

Hr. Rochow sprach dann über die 

Beschädigung eines Dampfkessels, 


dessen Reparatur s. Z. viel von sich reden gemacht und zu 
Verdächtigungen gegen den Offenbacher Dampfkesselrevisions- 
Verein Veranlassung gegeben hat. 

Derselbe, ein Walzenkessel mit Siederohr, gebaut 1871 
und mit Planrost versehen, war fortwährend stark in Anspruch 
genommen. Als derselbe zu Ostern 1879 während 4 Tagen 
ausser Thätigkeit gewesen, wurde er bei der Untersuchung 
ohne Fehler gefunden. Im Siederohre fanden sich kleine 
Rostbläschen, welche nach der Reinigung mit Sodalösung 
bestrichen wurden. 


Nach stattgefandenem Anheizen, als der Druck auf 
1!/a Atm. gestiegen war, fand ein starkes Lecken über dem 
Roste statt, so dass das Feuer entfernt werden musste. Es 
fand sich nach dem Entleeren ein Riss von 90°® Länge durch 
die Nietenreihe. Die näheren Untersuchungen ergaben, dass 
die Lochung der Blechtafeln durch Stanzen der Löcher und 
nicht durch Bohren geschehen, und dass die nicht genau 
passenden Löcher durch Nachhilfe mit einem Dorne passend 
gezwängt worden waren. Dadurch wird aber das Material 
in einer solchen Weise in Anspruch genommen, dass die 
ursprüngliche achtfache Sicherheit auf höchstens die vierfache 
redueirt wird. Durch die Temperaturveränderung beim Kalt- 
legen des Kessels wird dem Bestreben der gezwängten Niete, 
die Nietreihe zu zerreissen, Vorschub geleistet, welcher bei 
der wiedereintretenden Erhitzung nur unterstützt wird. Aus 


diesem Grunde fand sich bei der Untersuchung auch kein 
Riss, derselbe entstand erst während des Anheizens. 

Die betreffende gerissene Nietreihe nebst den einzelnen 
Nieten, welche die erwähnten Erscheinungen im höchsten 
Masse zeigten, wurden vorgelegt und durch Zeichnungen 
näher erläutert. 

Der Kessel wurde reparirt und ist wieder in Betrieb. — 

Der Vorsitzende sprach den Offenbacher Vereinsmit- 
gliedern, besonders Hrn. Schmaltz, den Dank der Versamm- 
lung aus und verglich mit anerkennenden Worten die Berliner 
und Offenbacher Ausstellung, wobei er erwähnte, dass die 
Berliner Ausstellung wol unübertroffen mit ihren Präeisions- 
instrumenten dastehe, aber ebenso auch die Offenbacher mit 
ihrer Maschinen-, Portefeuille- und Seifenfabrikation. 

Zum Schluss führte Hr. Schmaltz die Versammlung 
auf dem ihm gehörenden Dampfboote nach Frankfurt zurück. 

Sitzung vom 27. September 1379 in Frankfurt a/M. — 

Da der bisherige Vorsitzende des Bezirksvereines, Hr. 
Münzmeister Conrad, als Münzdireetor nach Berlin berufen 


ist, so fand eine gemeinschaftliche Sitzung mit-dem Techniker- | 


vereine im 'Hörsaale der polytechnischen Gesellschaft statt, 
welcher Hr. Conrad präsidirte. 

Einziger Gegenstand der Sitzung war ein Vortrag des 
Hrn. Lincke über das mechanische Relais, welchen 
Vortrag zugleich instructive Versuche zum besseren Verständ- 
niss begleiteten. Der Vortrag ist derselbe, welchen Redner 
in Hamburg gehalten hat, doch waren die Versuche weiter 
ausgedehnt als dort und erstreckten sich bis auf die Be- 
wegung eines Fahrzeuges in commandirtem Sinne von einem 
bestimmten Punkte aus. — 

An den Vortrag schloss sich ein gemeinschaftliches Mahl, 
arrangirt von verschiedenen Freunden des wegziehenden Vor- 
sitzenden, während welchem der letztere zum Ehrenmitgliede 
des technischen Vereines ernannt wurde, sowie zum Andenken 
einen silbernen Humpen mit silberner Platte überreicht erhielt. 


Eingegangen 20. October 1879. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 

Sitzung vom 5. October 1879 in Kaiserslautern. — 
Vorsitzender: Hr. Franke. Schriftführer: Hr. Müller. 
wesend 24 Mitglieder und 3 Gäste. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung gedachte der Vorsitzende 
des jüngst verstorbenen Vereinsmitgliedes Hrn. Appolt und 
forderte die Versammlung auf, dessen Andenken durch Er- 
heben von den Sitzen zu ehren. 

Hierauf gab der Vorsitzende einen eingehend bear- 
beiteten Bericht über die diesjährige Hauptversammlung 
in Hamburg, dem sich noch einige interessante Mittheilungen 
der Herren Köhl und Dihm bezüglich ihrer Exeursionen 
anschlossen. Auf Antrag des Hrn. Schäffner sprach die 
Versammlung dem Vorsitzenden für die Vertretung des Be- 
zirksvereines auf der Hauptversammlung und sein ausführ- 
liches Referat durch Erheben ihren Dank aus. — 

Der vorgerückten Zeit halber blieb der Rest der Tages- 
ordnung unerledigt, und es wurde zum Besuche der land- 
wirthschaftlichen Ausstellung aufgebrochen. Später 
hatten die Mitglieder auch Gelegenheit, unter Führung des 
Directors Hrn. Spatz, das Innere des neuen Gewerbemuseums 
in Augenschein zu nehmen. 

Um 3 Uhr vereinte dann ein gemeinschaftliches Mittag- 
essen die Theilnehmer, welche nach einem kleinen Spazier- 
gange bei einem Concert auf der Löwenburg sich wieder zu- 
sammenfanden, um bis zur Abfahrt der Züge noch einige 
recht gemüthliche Stunden zuzubringen. 


Eingegangen 14. October 1579. 
Württembergischer Bezirksverein. 
Versammlung vom 14. September 1879 in Calw. — 
Vorsitzender: Hr. Teichmann. Schriftführer: Hr. Schmidt. 
Anwesend 13 Mitglieder und 8 Gäste. 
Nachdem Hr. Stälin, zugleich im Namen des Hrn. 


An- 
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Stadtvorstandes, die Versammlung mit warmen Worten be- 
grüsst hatte, legte der Vorsitzende einige Einläufe vor. Unser 
Mitglied Hr. Abegg hat den Entwurf eines Vademecums 
„Notizen aus der Praxis“ eingesandt und ladet den Be- 
zirksverein ein, sich bei der Herausgabe dadurch zu betheili- 
gen, dass er den Abegg’schen Entwurf in einigen Punkten 
ergänzen würde. Die Versammlung erkannte das Verdienst- 
liche der Arbeit an, war jedoch der Ansicht, dass nicht der 
Bezirksverein als solcher, sondern ein oder mehrere Mitglieder 
desselben mit Hrn. Abegg in Verbindung treten und dann 
auch mit ihrem eigenen Namen auf dem Titelblatte figuriren 
dürften. In diesem Sinne wurden die Mitglieder zur Mit- 
wirkung eingeladen. 

Auf die in No. 26 d. W. erschienene Aufforderung des 
Vereinsdireetors, dem Hrn. Reuleaux diejenigen Industriellen 
zu benennen, welche zur Beschickung der Ausstellung in 
Melbourne ermuntert werden sollten, war von Seiten des Be- 
zirksvereines bis jetzt noch nichts geschehen; es wurde nun 
eine Commission gewählt, welche die Sache in die Hand 
nehmen soll. — 

Nunmehr erstattete der Vorsitzende Bericht über die 
Hamburger Hauptversammlung. Bezüglich der dort ge- 
fassten Beschlüsse verwies er auf die Veröffentlichung der 
Protokolle in der Wochenschrift, ging aber des Näheren auf 
das Schicksal des vom Bezirksvereine gestellten Antrages 
ein, der in theilweise anderer Fassung und Tendenz von der 
Hauptversammlung zwar angenommen, dessen Ausführung 
jedoch auf unbestimmte, von der Erledigung oben berührter 
Melbourner Ausstellungsangelegenheit abhängig gemachten Zeit 
vertagt wurde. 

Von den in Hamburg und Kiel gebotenen Sehenswürdig- 
keiten entwickelte Redner ein anschauliches Bild. Er besprach 
die Einrichtung verschiedener Docks und Eigenthümlichkeiten 
in der Ausrüstung mancher Schiffe, die verschiedenen Vor- 
richtungen zum Ent- und Beladen derselben. Er beschrieb 
Krahne mit Hand-, Dampf- und hydraulischem Betriebe, 
ferner Kippvorrichtungen verschiedener Art. — 

Nach diesen Mittheilungen ergriff Hr. Bauinspector 
Ehmann das Wort, um der nachfolgenden Besichtigung der 
Calwer Wasserversorgung 
einige Erläuterungen vorauszuschicken. Er gab zunächst einen 
Rückblick auf die Entwickelungsgeschichte des Wasserwerkes, 
dessen Entwurf und Ausführung von ihm stammen. Die 
allgemeine Anordnung war aus den aufgelegten Plänen ersicht- 
lich. Zur Verfügung stehen drei Hauptquellen, deren Ge- 
sammtwasserquantum pro Tag etwa 140! auf den Kopf der 
Bevölkerung beträgt. Eine verschiedene Höhenlage der drei 
Quellen unter sich, wie auch die der einzelnen Stadttheile 
bedingte die Anlage von drei Hochreservoirs und die Ein- 
theilung der Stadt in ebenso viele Zonen, so dass im Allge- 
meinen jedem Hochreservoir die Versorgung von je einer 
Zone zufällt. Doch ist durch Verbindung der einzelnen Zonen 
unter sich die Einrichtung getroffen, dass, der wechselnden 
Ergiebigkeit der einzelnen Quellen entsprechend, die einzelnen 
Zonengebiete erweitert bezw. eingeengt werden können. Durch 
diese Einrichtung war es möglich, von einer künstlichen 
Hebung des Wassers Umgang zu nehmen und doch bei 
Feuersgefahr allen Zonen den Druck vom höchsten Hoch- 
reservoir geben zu können. Das Ueberfliessen des Wassers 
in die beiden tiefer liegenden Reservoirs wird durch Retour- 
klappen verhindert, welche, im Ausflussrohr angebracht, dem 
Wasser nur den Austritt gestatten, sich aber sofort selbst- 
thätig schliessen, sobald die Strömung in entgegengesetzter 
Richtung erfolgt. Der Schluss der Klappen mit Kautschuk- 

dichtung ist ein ganz guter. 

Während des Ganges zu einem Hochreservoir und durch 
die Stadt hatten die Besucher Gelegenheit, noch manche 
sinnreichen, jeden denkbaren Fall berücksichtigenden Einrich- 
tungen in Augenschein zu nehmen. Das ganze Wasserwerk 
ist sowol in der Anlage wie in der Ausführung ein Meister- 
werk, auf welches der Erbauer sowol wie auch die Stadt 
Calw stolz sein dürfen. — 

Sehr befriedigt über die am Vormittag gebotene geistige 
Anregung ging man zur Tafel, wo sich bald der Dank gegen 
die Calwer Mitglieder und den Erbauer des Wasserwerkes in 
Toasten Luft machte. Nachmittags machte die Gesellschaft 
einen Spaziergang über Zavelstein nach Bad Teinach. 


Mittheilungen. 


Zur Zimmermann’schen Ventilsteuerung. 
(Schluss aus No. 42.) 

Die Ausmessung der während der einzelnen Versuchs- 
perioden erhaltenen Diagramme ergiebt folgende Werthe von 
m bezw. N:: 

zu 1) Betrieb der Wellenleitung allein, ohne Bremse, 
n=5l; n»—= 110; pm = 0,r1ak (vgl. Diagr. Fig. 1)*); mithin 
N;, = 32,401 Pferdest.; N, = 0. 


Fig. 1. 


zu 2) Betrieb der Wellenleitung allein, mit festgezogener 
Bremse, n=51; nz, = 110; pm = 0,938 (vgl. Diagr. Fig. 2); 
mithin N;. —= 42,566; N, = 9,1908 Pferdest. 


Se Bern «PB 


ee 
\ a nee 


zu 5) Leergang der Maschine, n=51; p„ = 0,143 (vgl. 
Diagr. Fig. 5); mithin N, = 6,707 Pferdest. 


Fig. 5. 


Setzt man nun 
ı =N t(l-+%K) N 
No =N.e+(1-+ k) Ns, 
so ergiebt sich 


pe Na Na Na 3 
N Ne 
mithin 
49,566 — 32,401 
1+k= Gaao —=21,106, 
also k —= 0,106. 


In analoger Weise ergiebt sich 
zu 3) Betrieb sämmtlicher Arbeitsmaschinen ohne Bremse, 
n=50; nz = 107,343; 9m = 2,5535 (vgl. Diagr. Fig. 3); mithin 
N; 3 = 113,505 Pferdest.; N, = 0. 
Fig. 3. 


zu 4) Betrieb sämmtlicher Arbeitsmaschinen mit festge- 
zogener Bremse, n = 50; nz» = 107,843; pP. = 2,7876 (vgl. Diagr. 


Fig. 4); mithin N;, = 123,133; N, = 9,0106 Pferdest.; aus 
letzteren Werthen würde man 
Ni — Ni; 123,133 — 113,605 
9,0106 


I+k= N 
1+k= 1,0 oder k = 0,06 


erhalten. 

Aus diesen Resultaten würde man versucht sein können, 
den Schluss zu ziehen, dass der Zuwachs der Maschinen- 
reibung der Belastung der Maschine nicht proportional sei, 


*) Die Werthe von pm wurden durch Ausmessung «einer grossen 
Anzahl analoger Doppeldiagramme mittelst eines Polarplanimeters als 
Mittelwerthe erhalten. 
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sondern dass k bei geringer Belastung einen grösseren Werth 
besitze als bei starker Belastung; um jedoch über diese Frage 
definitiv entscheiden zu können, müssten unbedingt noch zahl- 
reiche Untersuchungen in der von mir oben angegebenen 
Weise durchgeführt werden. 

Berücksichtigt man übrigens, dass bei vermehrter Be- 
lastung der Maschine die auf die Grösse der Reibungswider- 
stände influirenden Pressungen in den Kurbelwellenlagern, am 
Kurbelzapfen und dem Kreuzkopfe allerdings in directem 
Verhältnisse wachsen, dass dagegen die Zunahme dieser 
Pressungen in den bewegten Theilen des Steuerungsmecha- 
nismus, namentlich bei Ventilsteuerungen erheblich langsamer 
vorschreitet, erwägt man ferner, dass nach den neuen von 
Prof. Thurston durchgeführten Versuchen über die Coöffi- 
cienten der Zapfenreibung, die Werthe dieser Coöfficienten 
bei zunehmender Pressung abzunehmen scheinen, so lange 
dieselbe 40% pro Quadratcentimeter nicht übersteigt,*) so wäre 
es nicht unmöglich, dass sich durch zahlreiche Wiederholung 
der erwähnten Untersuchungen: eine Bestätigung der oben 
ausgesprochenen Schlussfolgerung ergeben könnte. 

Aus den zu 1) 2) und 5) mitgetheilten Resultaten darf 
nun wol der Schluss gezogen werden, dass für die fragliche 
Maschine der Coöfficient der additionellen Reibung zu k—= 0,106, 
im Hinblick auf den zweiten kleineren Werth auch vielleicht 
nur zu k= (),ı anzunehmen ist. 

Setzt man nun endlich M=rN,., also N =N,-+ 
(1-+%k)nN., so wird der Wirkungsgrad für einen bestimmten 
indieirten Effect 


N, 
Bar. 
ıTi+r’ 
also z. B. für N; = 113,605 
u“ 6,7070 
113,605 
7 IETITE 5 0,352 = 85,2 pÜt. 
oder _ 6,707 
113,605 
ie ic, Lo = 85,5 pCt. 
Wollte man k nur zu (0,06 annehmen, so ergäbe sich 
0,94 A Hua - 
7n= lin; ein Werth, dessen Zuverlässigkeit- nicht 


unbedingt feststeht, da gerade bei den Versuchen zu 3) und 
4) unbemerkt gebliebene Aenderungen in der Kraftentnahme 
durch die Werkzeugmaschinen eingetreten sein konnten. 

Ich glaube übrigens, dass die von mir bezeichnete Me- 
thode zur Bestimmung der additionellen Reibung, sobald die 
Versuchsdauer auf mehrere Tage ausgedehnt werden kann, 
zu ebenso zuverlässigen Resultaten führen wird wie die Vor- 
nahme eines directen Bremsversuches mit auf der Schwung- 
radwelle befestigter Bremsscheibe. Obige Methode hat vor 
letzterwähnter jedenfalls den Vorzug geringerer Kostspielig- 
keit neben der grossen Annehmlichkeit, darin bestehend, 
dass der Betrieb einer Fabrik deswegen nicht unterbrochen 
zu werden braucht. 


Aachen. L. Pinzger. 


*) Vergl. Neue Untersuchungen über die Coöfficienten und die 
Gesetze der Zapfenreibnng von R. H. Thurston, mitgetheilt von 
A.Seemann, „Bayerisches Industrie- und Gewerbebl.“, 1878, S. 281 
bis 289. 
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VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 1. November. No. 44. 
Inhalt: Zum Mitglieder - Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
XX. Hauptversammlung des Vereines. (Schluss.) — Abrechnung 
der XX. Hauptversammlung. — Die Thonwarenfabrikation auf der 
Weltausstellung zu Paris. — Briefe an die Redaction. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 
Oberschlesischer B.-V. C. Schollmeyer, Bergmeister in 
Dortmund (2751). 
Pommerscher B.-V. 
(2323). 
Wüprttembergischer B.-V. A. Gross, Professor in Stuttgart 
(3423). 


Ferd. Krüger, Ingenieur in Hannover 


Neues Mitglied. 
Bayerischer B.-V. Karl Sand, Ober-Ingenieur der Maschinen- 
und Gasapparatenfabrik von L. A. Riedinger in Augsburg (3780). 
Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3778. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bayerischer Bezirksverein: Somntag, 2. Novbr., Vorm. 9 Uhr, 
Augsburg, königl. Industrieschule. 

Berliner Bezirksverein: Mittwoch, 5. Novbr., Abds. 8!/, Uhr, 
Architektenhaus, Wilhelmstr. 92/93. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, Abds. 
$S Uhr, Cassel, Saal des „Rheinischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 12. Novbr., Nachm. 2!/a Uhr, 
Letmathe, Hötel Titz (a. d. Brücke): Generalversammlung. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 9. Novbr., Nachm. 
4 Uhr, Öberlahnstein, Casino: Ausserordentliche Generalver- 
sammlung. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 

. 8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 2. Novbr., Nachm. 4 Uhr, Ober- 
hausen, Haideblümehen: Versammlung. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Zwanzigste Hauptversammlung des Vereines.”) 
Am 25. bis 23. August 1879 in Hamburg. 
(Schluss aus No. 43.) 
Auch für die nunmehr nach einer 
Berathung kommende 


kleinen Pause zur 


*) In No. 42, $. 394, zu Anfang sind die Auslassungen des Hrn. 
v. Schütz berichtigend dahin zu ergänzen, dass derselbe darauf 
hinwies, wie bei einem Roststabsystem von complieirterer Form zwei 
Factoren Rechnung getragen werden müsse, der Feuerbeständigkeit 
und der Festigkeit gegen event. Stösse. Die erstere allein liesse sich 
durch geringwerthiges weisses Roheisen, dessen Schmelzpunkt ja sehr 
hoch liest, erreichen, aber solche Stäbe dürften sich wahrscheinlich 
als zu spröde erweisen. Der Hartguss dagegen trage beiden Fac- 
toren Rechnung, da er eine Mischung von weissem, hartem und von 
grauem weichem Holzkohleneisen sei; eine ausserordentliche Festig- 
keit besitze er unbedingt und auch in Bezug auf Feuerbeständigkeit 
scheine er sich zu bewähren. Eben hierüber habe Redner auf Mit- 
theilungen aus der Versammlung gehofft. 
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Abänderung der Statuten des Vereines 

hatte eine Vorberathung durch eine Commission stattgefunden, 
als deren Referent Hr. Dr. Grashof mittheilen konnte, dass 
die Commission im Grossen und Ganzen sich den Vorschlä- 
gen des Vorstandes angeschlossen und nur zu einigen Para- 
graphen Zusatzanträge gestellt oder Aenderungen beschlossen 
habe. Zur Abkürzung der Berathung wolle er sich darauf 
beschränken, die von der Commission vorgeschlagenen Aende- 
rungen namhaft zu machen. 

Zunächst hatte $ ], welcher den Charakter des Vereines 
präeisirt, bisher die Fassung: „Der Verein bezweckt ein 
inniges Zusammenwirken der geistigen Kräfte deutscher Technik 
zur gegenseitigen Anregung und Fortbildung im Interesse der 
gesammten Industrie Deutschlands.“ Wie schon in der 
Wochenschrift darauf hingewiesen, habe der Oberschlesische 
Bezirksverein eine Revision dieses Paragraphen als nothwendig 
beantragt, einmal, weil diese Fassung den Intentionen des 
Vereines überhaupt nicht mehr entspricht, dann, weil die Be- 
schränkung, welche darin liegt, sich nachtheilig für das An- 
sehen des Vereines erwiesen habe. Diese Fassung sei unver- 
ändert geblieben seit der Gründung des Vereines, wo 
ausscheidende Hüttenmitglieder die Zwecke jener Vereinigung 
in grösserem Kreise fortführen wollten, wo jüngere Techniker 
hauptsächlich den Zweck gegenseitiger Anregung und Fort- 
bildung ins Auge fassten. Inzwischen hätten aber die Zwecke 
des Vereines eine wesentliche Erweiterung erfahren. Die in 
der jetzigen Fassung liegende Beschränkung habe Veran- 
lassung gegeben, dass der Oberschlesische Bezirksverein nicht 
für die geeignete Corporation angesehen wurde, um bei einer 
Berathung über industrielle Fragen hinzugezogen zu werden. 

Wenn der Vorstand nun infolge dessen eine Aenderung 
der Fassung vorgeschlagen habe, so sei er doch der Meinung 
gewesen, an der alten Fassung nicht mehr als nothwendig 
zu ändern, und habe daher einen Vorschlag des Oberschlesi- 
schen Bezirksvereines, im $ 1 zu setzen: „Der Verein be- 
zweckt die Förderung und Wahrung aller Interessen der 
gesammten Industrie Deutschlands“ nicht befürworten können, 
sondern habe die einfache Streichung der Worte „zu gegen- 
seitiger Anregung und Fortbildung“ vorgeschlagen, womit die 
Commission sich einverstanden erklärt habe. 

Die Versammlung genehmigte einstimmig die Fortlassung 
dieser Worte. 

Nach $ 6 ist für die Aufnahme von Nichttechnikern 
in den Verein die Genehmigung des gesammten Vorstandes 
erforderlich, und habe der Siegener Bezirksverein verlangt, 
auf eine schärfere Durchführung dieses Verfahrens zu achten, 
damit nicht durch die Aufnahme zahlreicher Nichttechniker 
der sachliche Charakter des Vereines eine Einbusse erleide. 
Wie sich herausgestellt, zählt der Verein unter seinen über 
3700 Mitgliedern nur wenig mehr als 100 Nichttechniker, und 
habe daher die Commission geglaubt, es werde in dieser 
Hinsicht genügen, die Vorstände der Bezirksvereine auf eine 
strengere Beachtung der betr. Bestimmungen aufmerksam zu 
machen. 

Auch hierin stimmte die Versammlung zu. 

$ 11 hatte bisher die Fassung: „Zur Vertretung und 
Verwaltung des Vereines sowie zur Leitung der Versamm- 
lungen wird ein Vorstand aus der Zahl der ordentlichen Ver- 
einsmitglieder gewählt, bestehend aus einem Vorsitzenden, 
einem Director, einem Geschäftsführer und vier anderen Mit- 
gliedern. Die Redaction der Zeitschrift u. s. w.“ 

Hierzu habe die Commission auf Antrag verschiedener 
Bezirksvereine sich zu dem Vorschlage geeinigt, den Ge- 
schäftsführer nicht mehr als principiell zum Vorstande gehörig 
anzusehen, wie dies auch im Vorstande selbst schon zur 


Sprache gekommen sej. Dafür sei dann die Zahl der übrigen 
Vorstandsmitglieder auf fünf festzustellen. Ausserdem sei dem 
$ 18 ein Zusatz zu geben, welcher die in demselben Ab- 
schnitte der Statuten noch öfter berührten Aemter des Ge- 
schäftsführers und der Redacteure der Vereinsschriften näher 
feststellt. Die Fassung dieses Zusatzes wolle sie dem 
Vorstande überlassen. Schliesslich sei noch der Antrag des 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksvereines zu diesem Paragraphen zu 
erwähnen, welcher zu dem bisherigen Vorstande noch einen 
„Vorstandsrath*“ aus den Vorsitzenden der Bezirks- und 
Zweigvereine gebildet wissen wolle, mit welchem die Com- 
mission sich aber nicht einverstanden erklären könne. 

Die Versammlung genehmigte zunächst die Weglassung 
des Geschäftsführers aus den Vorstandsmitgliedern und die 
Erhöhung der Zahl der nicht mit einem besonderen Amte 
betrauten Vorstandsmitglieder gegen eine Minderheit von 
7 Stimmen und überliess auch die redactionelle Fassung des 
Schlusssatzes dem Vorstande. 

Zu $ 18, welcher über die Verpflichtungen der 
Redacteure handelt, hatte die Commission den Vorschlag 
des Bayerischen Bezirksvereines angenommen, dort wie in 
allen übrigen Stellen des Statuts für „stellvertretender Redac- 
teur“ die Bezeichnung „Mitredacteur* einzuführen, und wollte 
ausserdem den Antrag des Siegener Bezirksvereines unter- 
stützen, nach welchem die Redacteure nicht von der Haupt- 
versammlung zu wählen bezw. zu bestätigen, sondern von 
dem Vorstande zu erwählen sind. Dies begründe sich da- 
durch, dass der Vorstand nach den bisher nicht beanstandeten 
Bestimmungen der Statuten die Befugniss und die Pflicht 
habe, das contractliche Verhältniss der Redacteure dem Ver- 
eine gegenüber zu regeln. Es werde, wenn die Wahl des 
Vorstandes an die Bestätigung der Hauptversammlung ge- 
knüpft sei, gar nicht möglich sein, feste Abmachungen zu 
treffen, abgesehen davon, dass die Hauptversammlung in ihrer 
zufälligen die genügende 
Körperschaft sei, eine derartige Wahl vorzunehmen. 

In der über letzteren Vorschlag sich entspinnenden Dis- 
cussion wollten die Herren E. Behrens und Endenthum 
aus Berlin doch die Bestätigung durch die Hauptversammlung 
nicht aufgegeben haben, damit die directe Verantwortlichkeit 
der Redacteure dem Vereine gegenüber nicht illusorisch werde, 
und die Versammlung nicht alle Einwirkung auf die Wahl 
dieser Vereinsbeamten verliere; wogegen Hr. Hortmann aus 
Siegen darauf hinwies, dass die Verantwortlichkeit dem Ver- 


Zusammensetzung nicht immer 


eine gegenüber nur eine namentliche sei, und mit der Bestäti- 
gung der Wahl die Versammlung kein wesentliches Recht 
aufgebe, zumal sie stets Bedenken tragen werde, von dem 
Vorstande vollzogene Abmachungen und eingegangene Ver- 
pflichtungen zu anulliren. Ausserdem werde, wenn die Wahl 
der Redacteure der Bestätigung durch die Versammlung unter- 
liegen solle, die Reorganisation der Zeitschriften bis zum 
übernächsten Jahre hinausgeschoben. 

Bei der Abstimmung wurden beide Vorschläge, der erste 
einstimmig, der zweite mit grosser Mehrheit angenommen. 

Der $ 21 handelt von dem Verfahren bei der Vor- 
standswahl. In den drei Absätzen der vom Vorstande 
beantragten neuen Fassung desselben betraf der erste die 
alljährlich neu vorzunehmende Wahl des Vorsitzenden und 
der übrigen wechselnden Vorstandsmitglieder, der zweite die 
Zulässigkeit der Wiederwahl von Vorstandsmitgliedern und 
der dritte das Verfahren, falls der Vorstand auf längere 
Zeit unvollzählig werden sollte. 

In Betreff des ersten Absatzes lag von verschiedenen 
Seiten eine ganze Reihe abweichender Vorschläge vor, welche 
die Commission zu vermitteln versuchte, Dies hätte aber zu 
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ausserordentlichen Verwickelungen geführt, und da die ganze 
Angelegenheit nicht so dringend erschien, so hielt es die Com- 
mission für rathsam, die Beibehaltung des jetzigen Verfahrens 
vorzuschlagen. Es werde das alte Verfahren zu ganz guten 
Resultaten führen, sobald nur darauf gehalten werde, die 
Wahl des Ortes für die nächste Hauptversammlung in der 
ersten allgemeinen Sitzung vorzunehmen, so dass man sich 
bis zur zweiten Sitzung über die Wahl des Vorsitzenden 
ausreichend besprechen könne. Ausserdem müssten die Wahlen 
zu Anfang der zweiten Sitzung stattfinden, wo noch die nöthige 
Theilnahme und Andacht vorhanden sei; dann würden sicher- 
lich die bisher gefühlten Uebelstände in Wegfall kommen. 

Nur ein Abänderungsvorschlag werde zu der alten Sta- 
tutenbestimmung gemacht. «Es heisst darin „nicht wieder 
wählbar für das nächste Vereinsjahr sind der Vorsitzende 
u. 5. w.“, und sei dies bis jetzt so aufgefasst, als sei der 
Vorsitzende überhaupt nicht zum Vorstandsmitgliede des 
nächsten Jahres wählbar. Nun dürfte es aber gerade wünschens- 
werth erscheinen, dass der Vorsitzende auch in den nächst- 
jährigen Vorstand eintrete, namentlich auch, um in Verhinde- 
rungsfällen des neuen Vorsitzenden diesen geschäftskundig 
vertreten zu können. Die Commission habe also hinter „der 
Vorsitzende“ die Worte „als solcher“ einschalten zu sollen 
geglaubt, um die Wahl des Vorsitzenden in den nächstjährigen 
Vorstand wenigstens offen zu halten. 

Die Absätze 2 und 3 der Vorlage des Vorstandes hat 
die Commission mit geringen redactionellen Aenderungen zu 
den ihrigen gemacht. 

In der Debatte ergriff Hr. Euler aus Kaiserslautern das 
Wort zur Begründung der Anträge des Pfalz-Saarbrücker 
Bezirksvereines. Jeder im Vereine habe das Gefühl, dass 
unsere Wahlen Minoritätswahlen sind; sie finden am Schlusse 
der Versammlung bei stark gelichteten Reihen statt, sie fänden 
statt nach einer von mehreren Herren aufgestellten Liste, 
und wenn eine solche nicht vorhanden sei, unter allgemeiner 
Stimmenzersplitterung. Niemand könne behaupten, dass eine 
solche Wahl der Ausdruck der Versammlung oder gar des 
Vereines sei. Dem vorzubeugen bezwecke der von dem 
Redner vertheidigte Antrag; in manchen Stücken könne er 
sich dem Commissionsantrage anschliessen, doch sei er der 
Meinung, dass sich die Sache heute ganz gut definitiv 
regeln lasse und nicht vertagt zu werden brauche. 

Der Antrag des Redners gehe dahin, dass der Vorsitzende 
von der Versammlung gewählt werde, die sich ohne Schwierig- 
keit über eine einzelne Person verständigen könne; ferner 
solle der zeitige Vorsitzende als stellvertretender Vorsitzender 
für das nächste Jahr eintreten. In der Regel sei der neue 
Vorstand aus ganz frischen Personen zusammengesetzt, die 
laufenden Geschäfte gehen dann auf ein neues Personal über, 
welches sich erst hineinfinden muss und in anderem Sinne 
arbeitet, was die Geschäfte des Directors wesentlich erschwere. 
Dies sei aber zu vermeiden, wenn der Vorsitzende jedenfalls 
in den Vorstand des neuen Jahres übergeht. Die Wahl der 
übrigen Vorstandsmitglieder sei dadurch zu vollziehen, dass 
in der Hauptversammlung zwei .Bezirksvereine bestimmt 
werden, deren Vorsitzende Vorstandsmitglieder für das nächste 
Vereinsjahr sind... Man würde dabei Rücksicht auf den Ort 
der nächsten Versammlung nehmen, also die nächsten Vereine 
wählen, doch so, dass dabei eine gewisse Reihenfolge statt- 
findet mit der Berücksichtigung, dass jedenfalls der Vorsitzende 
des Vereines, in dessen Bezirk die Hauptversammlung statt- 
findet, Mitglied des Gesammtvorstandes ist. Unstreitig habe 
dieser Vorschlag den Vortheil der Einfachheit für sich. Die 
Wahlen in den Bezirksvereinen finden im Januar statt, die 
neuen Vorstände treten mit dem Januar in Kraft. Nöthigen- 


alls könne man einen dritten Bezirksverein in Reserve halten, 

damit, wenn einer der gewählten sich lässig zeigt, die Sache 
doch in Ordnung geht. Man habe dann allerdings nur fünf 
Vorstandsmitglieder, welche aber vollständig ausreichten; ja 
es würde diese geringere Zahl zu einer rascheren Erledigung 
der Vorstandsgeschäfte wesentlich beitragen. Dass jetzt die 
Vorstandseireulare an sieben Mitglieder, die in allen Gegenden 
des deutschen Vaterlandes wohnen, gehen müssen, sei ein gar 
zu beschwerlicher Apparat. 

Das Institut der Delegirten habe jetzt im Vereine ziem- 
lich festen Boden gefunden. 
lungen müsse jeder Bezirks- und Zweigverein einen Ab- 
geordneten wählen. Auch diesen Vereinen könne man die 
Wahlen erleichtern, wenn die Delegirten aus den Vorständen 
derselben bestehen. Nähmen wir einfach die Vorsitzenden 
der Bezirksvereine zum Vorstandsrath, dann könnten wir die 
beiden speciellen Vorstandsmitglieder ersparen. Wolle der 
Director eine Frage erledigt haben, so müsse er dieselbe den 
Vorsitzenden der Bezirksvereine zugehen lassen. Nun seien 
aber die Delegirten häufig andere Personen und es gebe 
dadurch einen Zwiespalt. Es würde sich daher empfehlen, 
wenn wir die Vorsitzenden selbst zu Delegirten wählen, und 
es könnten dann Fragen von grösserer Wichtigkeit durch den 
Vorstandsrath gehen, dessen Mitglieder die Ansichten ihrer 
So sei es möglich, wichtigere 


Für die Delegirtenversamm- 


betr. Bezirksvereine einholten. 
Fragen auch im Laufe des Jahres zur Erledigung zu bringen. 

Um Vertreter der einzeln wohnenden Mitglieder im Vor- 
stande zu haben, dürfte es sich empfehlen, dass die in der 
Hauptversammlung anwesenden Mitglieder dieser Gruppe einen 
Herrn aus ihrer Mitte wählen. 

Hr. Dr. Grashof fand in den Anführungen des Vor- 
redners entschieden beachtenswerthe Momente, glaubte aber, 
dass über eine so tiefgreifende Aenderung zuvor die Bezirks- 
vereine befragt werden müssten, welche die Sache eingehend 
zu betrachten hätten. Er halte die Frage für noch nicht 
spruchreif und empfehle die Anträge der Commission. 

Letztere wurden sodann fast einstimmig augenommen. 

In $ 29 wurde auf Vorschlag der Commission ohne 
weitere Debatte das Eintrittsgeld auf Zehn Mark festgesetzt, 
um mit der geltenden Münzwährung besser in Ueberein- 
stimmung zu kommen, ferner beschlossen, den bisher ge- 
statteten Erlass des Eintrittsgeldes bei dem Beitritt ganzer 
Vereine zu streichen. 
früher in das Statut aufgenommen, um die Ausbreitung von 
Bezirksvereinen zu befördern, was bei der jetzigen Lage des 
Gesammtvereines nicht mehr erforderlich schien. 

Bei dieser Gelegenheit wurde gleichzeitig der Beschluss 
gefasst, dass der oben erwähnte Beschluss sowie die betreffs 
der Zeitschriften zu treffenden Festsetzungen erst mit dem 
1. Januar 1880 in Kraft zu treten hätten. 

$ 33 legte den im Auslande wohnenden Mitgliedern die 
Verpflichtung auf, den Ueberschuss der auf sie entfallenden 
Versendungskosten der Zeitschrift über 3 M der Vereinscasse 
zu erstatten. Nachdem Hr. Ziebarth durch Darlegung der 
bei der Versendung entstehenden Kosten nachgewiesen, dass 
dem Vereine daraus im günstigsten Falle eine Einnahme von 
nicht 300 AM erwachsen könne, wurde der Fortfall dieser Be- 
stimmung einstimmig zum Beschluss erhoben. 

Obgleich $ 50 bestimmt, dass jedes Mitglied eines Be- 
zirksvereines auch Mitglied des Hauptvereines sein müsse, 
waren doch von einigen Bezirksvereinen mit Genehmigung 
des Vorstandes solche Personen als „Theilnehmer“ zugelassen 
worden, welche zwar ein bestimmtes Interesse an den Ver- 
handlungen dieser Vereine hatten, jedoch dem Statut nach 
nicht gut Mitglieder des Gesammtvereines werden konnten. 


Die letztgenannte Vergünstigung war 
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Um diesem Ausnahmefall eine gesetzliche Grundlage zu geben, 
hatte der Vorstand einen entsprechenden Zusatz zu $ 50 vor- 
geschlagen, dem jedoch die Commission, den Bedenken des 
Mittelrheinischen Bezirksvereines folgend, dass von der Ver- 
günstigung dann in einem unerwünschten Umfange Gebrauch 
gemacht werden möchte, sich nicht anschliessen wollte. Auch 
die Versammlung beschloss die Ablehnung des Zusatzes und 
wollte es den einzelnen Vereinen anheim geben, vorkommen- 
den Falls solche „Theilnehmer* zuzulassen. 

Nach $ 54 konnte ein Bezirks- oder Zweigverein über 
sein Inventarium nur in Uebereinstimmung mit dem Haupt- 
vorstande verfügen. Der vorgekommene Fall, dass Bezirks- 
vereine Vermögenstheile aus eigenen Unternehmungen ohne 
jede Mitwirkung des Hauptvereines gewannen, liess eine ge- 
wisse Beschränkung jener Bestimmung als nöthig erscheinen. 
Die Commission beantragte daher in Uebereinstimmung mit 
der Vorlage des Vorstandes hinter Inventarium den Satz „in 
soweit es von Zuweisungen seitens des Hauptvereines oder 
von Mitgliederbeiträgen herrührt“ einzuschalten, was von der 
Versammlung ohne Debatte genehmigt wurde. 

Gleicherweise stimmte dieselbe darin zu, dass in $ 57 
die Gewinnung der Fachreferenten und in $ 63 die Norm 
für die Honorirung derselben dem Vorstande überlassen 
bleiben solle. 

Nachdem somit die Specialberathung erledigt war, wurden 
die vom Vorstande vorgeschlagenen der Wochenschrift No. 20 
beigegebenen Aenderungen des Statuts mit den heute be- 
schlossenen Verbesserungen einstimmig angenommen. 

In die Discussion der Geschäftsordnung für die Redac- 
tionscommission und die Instruction für den Geschäftsführer 
als Redacteur der Wochenschrift einzutreten, lehnte die Ver- 
sammlung ab, überliess vielmehr die Vereinbarung derselben 
dem Vorstande und den zu wählenden Beamten. — 

Gelegentlich der nun anstehenden Vorstandswahl wurde 
die Frage aufgeworfen, ob die einzelnen der Anwesenden 
ertheilten Vollmachten auch für diese Wahl Giltig- 
keit hätten. Hier konnte indessen der Vorsitzende mit 
Genehmigung der Versammlung constatiren, dass in Ueber- 
einstimmung mit dem bisherigen Gebrauche und mit den 
88 35 und 43 Abstimmungen und Wahlen zu unterscheiden 
seien, und an letzteren nur die Anwesenden sich betheiligen 
könnten. — 

Inzwischen war von Hrn. Kesseler und einigen anderen 
Mitgliedern der nachstehende Antrag eingegangen: 

„In Erwägung, dass die Hauptversammlungen des Ver- 
eines deutscher Ingenieure keineswegs dazu dienen dürfen, 
Reclame für irgend einen Gegenstand zu machen, 

1) wird das Protokoll über den zweiten Gegenstand der 
Verhandlungen der Section II nicht veröffentlicht; 

2) beschliesst die Hauptversammlung, dass auf Kosten 
des Vereines vergleichende Versuche mit denjenigen Rost- 
stäben angestellt werden, welche von den betr. Erfindern 
oder Fabrikanten dazu hergegeben werden. Der Vorstand 
ordnet das Erforderliche an.“ 

Der Antrag fand indessen nicht die erforderliche Stimmen- 
zahl, um für dringlich erklärt zu werden. — 

Hr. Dr. Grashof konnte nunmehr die in seinem ein- 
leitenden Bericht in Aussicht gestellten Mittheilungen der 
Commission für die Aufstellung von 

Normalprofilen für Walzeisen 


- durch den nachstehenden Bericht des Hrn. Prof. Intze der 


Versammlung vorlegen. 
„Im Namen und im Auftrage der zur Aufstellung von 
Normalprofilen für Walzeisen niedergesetzten gemischten Com- 


mission beehrt sich der Unterzeichnete über das Ergebniss 
= 


der bisherigen Arbeiten und Berathungen das Folgende ganz 
ergebenst zu berichten: 

Als Grundlage für die am 23. und 24. August d. J. hier 
(in Frankfurt a/M.) stattgehabten Berathungen dienten 

1) Statistische Nachrichten über den Consum verschiedener 
Profileisen. 

2) Schriftliche Referate und Correferate der Commissions- 
mitglieder über die vorzuschlagenden Normalien. 

3) Eine von den schriftführenden Mitgliedern beider 
Commissionsabtheilungen auf Grund der sub 1) und 2) ge- 
nannten Unterlagen ausgearbeitete Zusammenstellung von 
Normalien, welche den sämmtlichen Commissionsmitgliedern 
am 14. August d. J. mit der anliegenden Einladung zur Sitzung 
in Frankfurt a/M. zugegangen war. 

4) Specielle Anträge der Commissionsmitglieder zu den 
einzelnen Punkten der für die Sitzung festgestellten Tages- 
ordnung. 

Mit Ausnahme des Hrn. Gerber, der sich durch eine 
dringliche Reise entschuldigte, indessen schriftlich seine bei 
den Berathungen berücksichtigten Bemerkungen zu der Vor- 
lage eingesandt hatte, waren sämmtliche Commissionsmitglieder 
nach Massgabe der Einladung vertreten. 

Nachdem in drei Sitzungen (von je 4 Stunden) alle Ge- 
sichtspunkte, welche die Consumenten und Pröducenten zu 
vertreten hatten, reiflich berathen und ganz bestimmt präeisirt 
waren, klärten sich die Ansichten in so erfreulicher Weise, 
dass zum Schluss die in der Anlage aufgestellten Normalien 
für 1) Winkeleisen, 2) T-Eisen, 3) N-Eisen, 4) Z-Eisen, 5) 
E-Eisen, 6) I-Eisen einstimmig als diejenigen Profile be- 
zeichnet wurden, in deren Formen die Interessen der Con- 
sumenten und Producenten derart vollständig zusammenträfen, 
dass jede Abweichung hiervon in der einen oder anderen 
Richtung eine Schädigung dieser Interessen hervorrufen würde. 

Die vollständig einig gewordene Commission bittet daher 
die Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure in 
Hamburg mit Rücksicht auf dies erfreuliche Ergebniss 

um Gutheissung der Beschlüsse über die genannten 
wichtigsten Normalprofile und um vorläufige Be- 
lassung und Ausdehnung des Mandates dahin, dass 
die bestehende gemischte Commission alle Mittel in 
Berathung ziehen und in Anwendung bringen soll, 
durch welche eine möglichst allgemeine und im Inter- 
esse der Eisenindustrie möglichst baldige Einführung 
dieser Normalprofile zu erzielen sein wird. 

Die Commission hat ferner einstimmig die Ausdehnung 
der Aufstellung von Normalprofilen auf schiefwinkliges Winkel- 
eisen, auf Quadranteisen und auf Handleisteneisen für Brücken- 
geländer beschlossen und die Arbeiten hierfür bereits ein- 
geleitet. 

Die in allen Details festgesetzten Normalprofile sollen 
in natürlicher Grösse dargestellt und, mit allen für die An- 
wendung wünschenswerthen Zahlenangaben versehen, baldigst 
gedruckt werden, und bittet die Commission, 

dass dies im Auftrage des Vereines deutscher In- 
genieure geschehen dürfe. 

Das Protokoll der hiesigen Berathungen wird nach 
Vollendung desselben sowol dem Vorstande des Vereines 
deutscher Ingenieure als auch dem Vorstande des Verbandes 
deutscher Architekten- und Ingenieurvereine zugestellt werden. 

Die gemischte Commission hat die Weiterführung ihrer 
Angelegenheiten den beiden bisherigen schriftführenden Mit- 
gliedern übertragen.“ 

Von den vorstehenden Mittheilungen nahm die Versamm- 
lung in der Voraussetzung, dass die Einzelheiten durch die 
Wochenschrift würden bekannt gemacht werden, mit Genug- 
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thuung Kenntniss und genehmigte ohne weiteres die beiden 
Anträge der gemischten Commission. — 

Jetzt stand nur noch die Berathung des von 

Bayerischen Bezirksvereine gestellten Antrages, die 
Einrichtung von Lehrwerkstätten für Maschinentechn iker 
betreffend, zur Verhandlung. Derselbe lautete: 

„Zur Untersuchung der Frage der Organisation des ma- 
schinentechnischen Werkstattsunterrichtes ist eine Commission 
von drei Mitgliedern durch die Hauptversammlung zu ernennen. 

Die Untersuchung hat nach folgendem Programm zu 
erfolgen: 

a) Welche Erfahrungen hat man in Deutschland bezüglich 
des maschinentechnischen Werkstattsunterrichtes gemacht? 
Wo bestanden Lehrwerkstätten und aus welchen Gründen 
wurden sie aufgehoben ? 

b) Welche Unterrichtsanstalten in Deutschland besitzen 
Lehrwerkstätten? Wie hoch sind ihre Gründungs- und Be- 
triebskosten? Welche Erfolge werden erzielt? 

ce) Ist in Deutschland die Errichtung von Lehrwerkstätten 
anzustreben? Da dieselben zur Vorbereitung für die techni- 
schen Hochschulen dienen können, ferner mit einer technischen 
Mittelschule vereinigt oder auch die Ausbildung von Arbeitern 
bezwecken können, so entsteht die Frage, ob dieselben für 
diese drei Zwecke. getrennt bestehen sollen oder in einem 
Institut zu vereinigen sind? 

d) Welche Vorschläge sind zu machen im Falle der 
Bejahung ad e)?* 

Der Antrag wurde nach kurzer Empfehlung seitens des 
Hrn. Ludewig aus München, welcher sich dabei auf seinen 
in No. 33 d. W. veröffentlichten Vortrag beziehen konnte, mit 
grosser Majorität angenommen. 


dem 


In die Commission wurde 
neben Hrn. Ludewig noch Hr. Elsaesser in Mannheim 
gewählt, die Ernennung des dritten Mitgliedes dem Bergischen 
Bezirksvereine überlassen. — 

Nach Erledigung der vorliegenden Anträge kam Hr. Dr. 
Grashof noch einmal auf den betreffs der Ausstellung in 
Melbourne gefassten Beschluss zurück. Der Vorstand habe 
darin den Auftrag erhalten, namens des Vereines sich zu Vor- 
schlägen für die Wahl von Berichterstattern schlüssig zu machen. 
Hiergegen habe er ein gewisses Bedenken. Wenn der Verein 
auf einer Seite dem Reiche seine Dienste anbiete, so müsse 
er andererseits auch in einem Falle, wo die Reichsregierung 
seine Dienste erbeten hat, Folge leisten. Vor einiger Zeit 
sei nun von dem Ausstellungscommissar des Reiches an den 
Verein das Ersuchen gestellt, ihn bei der Aufstellang solcher 
Firmen zu unterstützen, welche zu einer Vertretung der 
deutschen Industrie auf der Ausstellung in Melbourne sich 
eignen, aber in den statistischen Listen des Reiches noch 
nicht enthalten sind. Die Bezirksvereine seien infolge dessen 
ersucht worden, solche Firmen namhaft zu machen, aber nur 
ein Verein, und zwar der Berliner, habe eine derartige Auf- 
stellung gemacht, der Pfalz-Saarbrücker Verein noch eine 
einzige Firma genannt. Darauf hin sei es kaum möglich, 
der Reichsbehörde zu genügen. 

Kommen wir jetzt mit einem neuen Anerbieten, so werde 
man naturgemäss erst die Erledigung der älteren Angelegen- 
heit erwarten. Mit Rücksicht hierauf wolle er zwar den ge- 
fassten Beschluss nicht anfechten, erbitte aber für den Vor- 
stand die Ermächtigung, mit der neuen Eingabe zu warten, 
bis dem früheren Ersuchen der Reichsbehörde habe ent- 
sprochen werden können. 

Diese Ermächtigung wurde ertheilt. — 

Während der letzten Verhandlungen waren die für die 

Wahl des nächstjährigen Vorstandes 
abgegebenen Stimmen gezählt worden. 


Danach waren für den Vorsitzenden 54 Zettel eingeliefert 
worden, von welchen 52 den Namen des Hrn. E. Langen 
in Cöln trugen, welcher somit zum Vorsitzenden für 1880 
gewählt ist und die Wahl durch schriftliche Erklärung an- 
genommen hat. 

Als Mitglieder des Vorstandes erhielten aus 5l abge- 
gebenen Zetteln die Herren 


©. Dietze in Düsseldorf. . 40 Stimmen. 


C. Sachs in Deutz . 36 { 
Th. Peters in Siegen . 27 e 
Dr. Dronke in Bockenheim 26 h 


Die übrigen Stimmen hatten sich dermassen zersplittert, 
dass von den übrigen Bestimmten keiner die absolute Mehr- 
heit auf sich vereinigte. Von den Meistbestimmten kamen 
demnach die Herren E. Behrens in Berlin und Oonrad in 
Frankfurt a/M. zur engeren Wahl, aus welcher der erst- 
genannte als fünftes Mitglied des nächstjährigen Vorstandes 
hervorging. Sämmtliche Gewählte haben die Wahl an- 
genommen. — 

Da die Verhandlungen sich etwas länger, als voraus- 
zusehen gewesen war, hingezogen hatten, musste mit grösster 
Eile zu den Excursionen aufgebrochen werden, welche in 
sechs Gruppen nach der Stadtwasserkunst, den beiden Gas- 
anstalten und einer Reihe von Fabriken unternommen wurden. 
Der Berichterstatter war leider durch geschäftliche Arbeiten 
verhindert, sich an denselben zu betheiligen und muss es 
daher berufenen Festgenossen überlassen, in ihren Bezirks- 
vereinen eingehendere Mittheilungen darüber zu erstatten. 

Wie bereits an den Nachmittagen der beiden vorauf- 
gegangenen Tage benutzte auch an diesem eine Anzahl der 
Gäste die bereitwillig ertheilte Erlaubniss zur Befahrung des 
Geest-Stammsiels. Auf Zweck und Wichtigkeit dieser 
Anlage war bereits in dem Vortrage des Hrn. F. A. Meyer 
hingewiesen worden; die Gäste hatten bei ihrer Bootfahrt 
Gelegenheit sich von der Grösse dieses unterirdischen Canals 
zu überzeugen, welcher in seiner ganzen Länge erleuchtet 
war, und die Wirkung des zu seiner Spülung durch Oeffnen 
der Schleuse plötzlich eingelassenen Stauwassers der Alster 
kennen zu lernen. 

Die für den Abend angesetzte Zusammenkunft im Zoolo- 
gischen Garten, für welche Feuerwerke und die Beleuchtung 
mehrerer der malerischen Gruppen vorgesehen war, erlitt 
unter der Ungunst der Witterung eine starke Einbusse. Der 
heftig strömende Regen verhinderte die Entfaltung aller der 
geplanten Herrlichkeiten und die Gäste mussten sich be- 
gnügen, hin und wieder kleine Streifzüge durch den Garten 
zu machen, waren aber für den Abend auf den Saal an- 
gewiesen, wo sie in Gruppen und engeren Kreisen die Zeit 
in gegenseitigem Austausch des heute Gesehenen und Erlebten 
verplauderten. — 

Um nichts freundlicher sah der Himmel am nächsten 
Tage aus, als die Festgenossen sich am frühen Morgen auf 
dem Dammthor-Bahnhofe für die 

Excursion nach Kiel 
einfanden. Allein schon jenseit Altona, wo der Extrazug 
noch einige, der Gepäckrevision wegen mit dem gewöhn- 
lichen Zuge vorausgefahrene, Theilnehmer aufgenommen hatte, 
liess der kräftige Regen nach, bis auf der weiteren Fahrt 
einzelne Sonnenblicke sich mehrten und verlängerten und die 
Reisenden bei ganz gutem Wetter in Kiel eintrafen. Auf 
dem Bahnhofe wurde der Zug auf kurze Zeit verlassen, um 
ein kleines, nach der mehrstündigen Fahrt wohl angebrachtes 
Frühstück einzunehmen, dessen äusserst praktische Vor- 
bereitung Jeden trotz der Kürze der Zeit zu einem behag- 
lichen Genusse desselben kommen liess. 
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Der wieder bestiegene Zug führte die Gesellschaft in 
kurzer Zeit nach Gaarden in die kaiserl. Werft. Schon 
vorher waren an die Insassen der einzelnen Wagen verschieden 
mehrfarbige Schleifen vertheilt worden, und beim Halten des 
Zuges fand jeder vor seinem Coupe die kleine mit seinen 
Farben übereinstimmende Flagge und bei ihr den liebens- 
würdigen und sachkundigen Führer, unter dessen Leitung er 
die ausgedehnten Anlagen und Einrichtungen besichtigen sollte. 
Auf diese Weise war es möglich geworden, in der dafür 
zugemessenen verhältnissmässig kurzen Zeit sechs Gruppen 
zu ordnen, und diesen, jede von einem anderen Anfangspunkte 
ausgehend, ihrer geringeren Zahl halber, bequem alles Sehens- 
Alles, was hierbei den Fest- 
genossen gezeigt wurde, eingehend zu beschreiben würde weit 
über den Rahmen dieses Berichtes hinausgehen; es genüge 
anzuführen, dass ihnen die verschiedenen Bau- und Aus- 
rüstungsbassins, der Verschluss derselben durch Schwimm- 
thore, die Pumpenanlagen zum Trockenlegen der Bassins 
und die sonst sehr selten zugänglichen Werkstätten gezeigt 
Von fast noch grösserem Interesse war die Be- 
sichtigung der grossen Kriegsschiffe, welche in verschiedenen 
Stadien des Baues, der Ausrüstung und Armirung in den 
Bassins lagen, so die drei Schwesterschiffe, die Doppel- 
Schrauben-Panzercorvetten „A“, „B* und „C“ („Baden“, 
„Württemberg“ und „Sachsen“), für welche letztere die Ma- 
schine von der Berliner Ausstellung her schon bekannt war; 
die beiden Corvetten „Bismarck“ und „Moltke* u. A. m. 
Auf allen diesen Fahrzeugen gab es des Bemerkenswerthen 
genug, und überall waren die Führer auf das Freundlichste 
bereit, den vielen Fragen Rede und Antwort zu stehen. 

Pünktlich zu gleicher Zeit trafen alle sechs Gruppen am 
Landungsplatze ein und die vom vielen Sehen doch etwas 
ermüdeten Gäste bestiegen gern die beiden bereit liegenden 
Dampfer zu einer Spazierfahrt durch die Kieler Föhrde. 
Diese war vom herrlichsten Wetter begünstigt. Nach halb- 
stündiger Fahrt ein kurzer Aufenthalt in Neumünster zu 
nochmaliger Stärkung, dann ging es dem Ausgange des Meer- 
busens zu, bis zwischen den Forts „Friedrichsort* und 
„Moltenort“ hindurch die See erreicht wurde, welche diesmal 
kein Opfer verlangte. Bald wurde indessen die Rückfahrt 
angetreten nach der „Bellevue* in Düsternbrook, wo die 
durch Vereinigung mit Kieler Fachgenossen auf 300 Personen 
angewachsene Gesellschaft sich zum letztenmale zu gemein- 
schaftlicher Tafel vereinigte. Hier wurde 
launigen Trinksprüchen aller derer gedacht, welche sich um 
den Verein und die zu Ende gehende Hauptversammlung ver- 
dient gemacht hatten; hier erhielt auch der Festausschuss in 


würdige vorführen zu können. 


wurden. 


in ernsten und 


einem dreifachen Hoch! seine wohlverdiente Anerkennung, 
welche er indessen bescheidentlich auf die Behörden und 
Körperschaften übertrug, die ihm bei Vorbereitung und Durch- 
führung des Festes so wohlwollend entgegen gekommen waren. 

Der geplante Spaziergang durch die Parkanlagen von 
Düsternbrook und die Stadt Kiel musste unterbleiben, weil 
während des Essens der Regen mit frischen Kräften wieder 
eingesetzt hatte. So musste in den Cajüten der kleinen 
Dampfer die Rückfahrt angetreten werden. Der Extrazug 
brachte dann die Theilnehmer, zufrieden mit dem heutigen 
Tage, wieder nach Hamburg zurück. — 

Schon in Kiel waren mehrere der Festgenossen zu 
weiteren Ausflügen nach dem Norden zurückgeblieben, eine 
weitere grosse Zahl benutzte die Morgenzüge von Hamburg 
zur Heimreise, so dass sich zur Fahrt naeh Helgoland 
nur noch etwa 130 Theilnehmer, der Festausschuss natürlich 
darunter, an Bord der „Blankenese“ zusammenfanden. An 
dem Signalmaste des Seemannshauses, oberhalb der St. Pauli- 


Landungsbrücke, hing der Sturmball, und die infolge dessen 
schon bei der Abfahrt ausgesprochenen Befürchtungen fanden 
bei der Ankunft in Cuxhaven ihre volle Bestätigung. Der 


sehr elegant und comfortabel ausgestattete Salondampfer war 


infolge seiner Bauart nicht seetüchtig genug, um bei dem 
starken Sturme die Ueberfahrt wagen zu können. Die Ge- 
sellschaft verlor indessen darüber den Muth nicht; der Nach- 
mittag und Abend wurden mit Spaziergängen und einer 
musikalischen Abendunterhaltung gemüthlich ausgefüllt und 
am nächsten Morgen, Sonnabends, ein weiterer Versuch zum 
Fortkommen angestellt. Allein kurz vor dem äussersten 
Feuerschiff musste gewendet werden. 
die Fahrt ganz aufgaben und mit der „Blankenese“ 


Während nun einige 
nach 
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der Gesellschaft in Cuxhaven wieder an Land in der Voraus- 
sicht, dass die von Helgoland am gleichen Morgen zurück- 
gekehrte „Uuxhaven“ sie noch an demselben Tage abholen 
werde. Diese musste aber Kohlen nehmen und fuhr erst am 
Sonntag Morgen von Hamburg ab, so dass die Passagiere 
auf ihr zwar eine sehr bequeme Ueberfahrt aber nur einen 
sehr kurzen Aufenthalt in Helgoland hatten. Einige kühnere 
Theilnehmer aber traten zusammen und mietheten in Cux- 
haven einen kleinen Schleppdampfer, der sie, wenn auch bei 
der noch hoch gehenden See mit nassen Füssen, schon am 
Sonnabend Nachmittag an das Ziel ihrer Reise brachte. 
Beide Parteien kehrten am Montage, stolz auf ihre Ausdauer, 
nach Hamburg zurück. 


Hamburg zurückkehrten, ging der bei weitem grössere Theil R. Z. 
Abrechnung der XX. Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure, Hamburg 1879. 
Einnahmen. Ausgaben. 
1879 | 
August 24.| Für Karten No. 1, 2, 3, 4, 5 und 6 4217120 Drucksachen: 
125.| n ® BE oA urdeo 329850 Karten und Präsenzliste 26435 
126. n il nee 1204120 Programme 3450 
12’ e ® 1, 2,5 und 6 EN 1184.20 | Führer rer. 333,25 
128.]| „ n „ 5 (am Bahnhofe in Ham- Karte von Helgoland 53.50 
burg) . 48 — Diverse . 17 — Ie 
rk = 5 (Betheiligung in Kiel) 120 — : i Fu 10a) 
| Festzeichen: | 
129. 6 (an Bord der „Blanke- Gravirung des Stempels 501 
| A (in - 
| ee 180 Anfertigung der Festzeichen 105 ae 
Vom Hauptverein durch Hrn. Ziebarth | e k N l 9911 
| ER u: 1500. — Ausschmückung des Empfangs-Locals . | 221| 
| Festessen am 25. August: | 
=. 222 Couverts Ad M 1110 — 
Betheiligung Musik 156.80 
| 208 Mitglieder, Decoration . 50 —| 131680 
an der Versammlung 103 Gäste, | Mittagessen in Blankenese am 26. August: | 
Hape 45 Damen, 269 Courerts34AM . . . .. » 11076 — 
beim Festessen 222 Personen, Mas j £ sl ni 33 — 
bin Mittagessen in Blankenese 269 Per- Desorakon TUR a n ah 701-- 
nen, se = | 
an der Excursion nach Kiel 275 Personen, I: DE Ban = Ale 
an der Extrafahrt nach Helgoland 136 Per- ı Zoologischer Gärten am 27. August 300 — 
Eonens Excursion nach Kiel am 28. August: | 
| Altona-Kieler Bahn, 240 Billets a 6,90. # |1656 — 
Verzeichniss der Karten. | Schleifen . . 22,50 
i | Legitimation zum "Besuch "der kaiserl. 
No. 1. Herren-Theilnehmerkarte 10 M. | Werke a 50 — 
" 2. Damen-Theilnehmerkarte IM. Dampf bootfahrt a er Föhrde 168 
„ 3. Karte zum Festessen 5 M. Mittagessen in Bellevue, 275 Couverts | 
»„ 4 „ zum Mittagessen in Blanke- | aAM 1100. 
Pi nese 4M. 4 | Musik . ‘ 100,— 3068 50 
Da, „ zur Excursion nach Kiel | ; | 
| 12 M.*) Extrafahrt nach Helgoland am 29. August: 
»„ 6. „ zur Extrafahrt nach Helgo- | Dampfboot „Blankenese“ 1500 
land 15.M. | Fährgeld in Helgolann für 81 Personen 
7.  „ zum zoologischen Garten \ a2M ... } ke er 
» 8  „ zum Befahren des Geest | Ausstellung von ERBEN Modellen 
5 ; Sn era © und Instrumenten ; Hl 
RR, Ki ür die technischen Ex- ) 3 4 
cursionen 5n Vorträge > 
„10.  „  fürBesichtigung der See- | Stenographen 230 — 
warıe | Büreau TIER, 243 115 
*) Ohne Eisenbahnfahrt 5 M. Porti und Auslagen . . . .....]| | | 11450 
| Gratificationen R 336— 
| Saldo ' 1.126760 
# 1175210 M [11752110 
Saldo Hrn. Ziebarth überwiesen am 
23. September A | 126760 | 


Hamburg, den 23. September 1879. 


Herm. Schemmann 
Cassirer des geschäftsführenden Ausschusses. 


Die vorstehende Abrechnung theilen wir auf Wunsch des 
Vorstandes den Mitgliedern des Hauptvereines zur Kenntniss- 
nahme mit, indem wir zur Erklärung des erheblichen Ueber- 
schusses das Folgende bemerken: 

1) Hamburger Behörden und Private haben uns in 
dankenswerthester Weise Dampfschiffe für Excursionen, Lo- 
cale für Versammlungen u. s. w. gratis gestellt, und sind 
infolge dessen die hierfür vorgesehenen Kosten erspart. 

2) Unser Budgetvoranschlag gründete sich auf die nach 
den letzten Versammlungen als wahrscheinlich anzunehmende 
Theilnahme von 260 Herren und 40 Damen; die Betheiligung, 
namentlich aus Hamburg-Altona, war eine über Erwarten 
grosse, und mussten deshalb die gelösten 311 Herren- und 
45 Damen-Karten einen namhaften Ueberschuss liefern. 
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3) Nachdem wir für die Helgolander Fahrt die Bezahlung 
der Grottenbeleuchtung auf die Casse übernommen hatten, 
musste diese Fahrt voraussichtlich mit einem Defieit ab- 
schliessen. Der eingetretene heftige Sturm hat leider eine 
erhebliche Störung dieser Excursion herbeigeführt, so dass 
von den 136 Theilnehmern nur 81 nach Helgoland gelangt 
sind, auf die Grottenbeleuchtung aber gänzlich Verzicht ge- 
leistet werden musste. Infolge dieser bedauerlichen Umstände 
hat sich das erwartete Deficit in einen Ueberschuss ver- 
wandelt. 

Hamburg, den 22. October 1879. 

Der geschäftsführende Ausschuss für die XX. Haupt- 
versammlung zu Hamburg: 

B. Hennicke. Herm. Schemmann. 


W. Kümmel. 


Mittheilungen. 
Die Thonwarenindustrie auf der Pariser Weltaus- 
stellung 1878. 
Von Dr. Arnold Heintz. 
(Vorgetragen in der Sitzung des Cölner Bezirksvereines vom 9. De- 
cember 1878.) 

Kaum giebt es eine Industrie, deren Producte wir neben 
Eisen und Kohle so allgemein und mannigfach verwenden wie 
die Thonwaren; begünstigt durch das auf der Erde weitver- 
breitete Vorkommen der erforderlichen Rohstoffe, wird wol 
keine seit prähistorischem Zeitalter so vielfältig betrieben bei 
allen Völkern von den Anfängen der Civilisation wie die 
Keramik. Und wenn die Töpferei mit Recht als die Mutter 
aller plastischen Kunst bezeichnet werden darf, so lässt sich 
auch die nationalökonomische Lage eines Volkes nicht ermessen, 
die Gesammtentwickelung seiner Technik nicht in ihrem Wesen 
auffassen, wollte man der Thonindustrie ein besonderes Augen- 
merk versagen. Von ihren Erzeugnissen sind die einen be- 
zeichnend für die jeweilige Höhe, auf welcher Geschmack und 
Geschick im Kunstgewerbe stehen; andere veranschaulichen 
uns Gegenstände häuslichen Bedarfs, Baumaterialien verschie- 
denster Gattung, wie sie ein Volk seiner Cultur entsprechend 
zu täglichen Geräthen benutzt, zur Wohnung verwendet; noch 
andere sprechen durch ihre Production von dem localen 
Reichthum an specifischen Rohstoffen, an sonst günstigen 
Momenten, welche weithin gehenden Absatz schufen; oder 
aber in dem starken Consum, der sie verzehrt, geben sie 
einen Massstab für das einträgliche Gedeihen einer ganzen 
Reihe wichtiger Industrien. 

So verschieden auch unter sich Porzellan, Steingut, ge- 
brannte Thonröhren, Backsteine u. s. w. sind, für sie alle 
findet sich stofflich die mehr oder weniger integrirende oder 
prävalirende Grundlage in der kieselsauren Thonerde, und 
ihre in grossen Zügen oben angedeuteten Abkömmlinge 
nehmen von jeher an den Weltausstellungen einen charakte- 
ristischen Antheil. Auch auf der soeben verflossenen Pariser 
Ausstellung hat die Keramik keine unwichtige Rolle gespielt. 
Nicht sowol die Kritik des Technikers musste sie auf sich 
ziehen, sondern das allgemeine Interesse besonders für ihre 
kunstgewerblichen Producte auf den verschiedensten Punkten 
des Ausstellungsfeldes erwecken. Dabei war Frankreich, das 
französische Fabrikat, durchaus tonangebend, wie nicht anders 
zu erwarten, und trat demnächst England in den Vordergrund. 
Wir wollen uns zwar nicht über die Principien verbreiten, 
nach denen der einzelne Producent die Ausstellung beschickt 
oder nicht beschickt, indess dürfen wir uns nicht verhehlen, 
dass in den meisten Fällen geschäftliche Interessen Ausstellungs- 
objeete auftreten oder fehlen lassen, und wenn allgemeinere 
Gesichtspunkte der Statistik, Volkswirthschaft und technischen 
Entwickelungsgeschichte namentlich bei Collectivausstellungen 
von Behörden oder Grossindustriellen sich geltend machen, 
so liegt auf der anderen Seite doch kein praktischer Grund 
vor, dem Besucher des Marsfeldes ein anschauliches Bild 
etwa von der Ziegelfabrikation in Nordamerika und ihrem 
quantitativen Werthe zu geben. Ueberhaupt wäre es ein 
Trugschluss, wollte man die statistische Bedeutung der thon- 
industriellen Erwerbszweige für die verschiedenen Länder 
direct nach ihrer mehr oder weniger augenfälligen Anwesen- 
heit auf den Weltausstellungen auch nur annähernd bemessen: 
je weniger das Verhältniss von Preis zu Gewicht bei einem 
allenthalben produeirten Artikel die Kosten eines weiteren 
Transportes gestattet, desto mehr wird das betreffende Fabri- 
kat aus der nächsten Nachbarschaft des Ausstellungsortes 
überwiegen. — 


| 
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Bei der Betrachtung der Ziegelindustrie schenken 
wir auch den Dachziegeln, Hohlsteinen, ordinären Bauorna- 
menten aus Thon unsere Aufmerksamkeit. Während der ge- 
wöhnliche französische Hintermauerungsstein kein besonderes 
Interesse bieten kann, darf die geringe Entwickelung der 
Verblendsteinfabrikation in Frankreich nicht befremden, wo 
der Reichthum an trefflichen natürlichen Bausteinen diesen 
für den Facadenbau den Vorrang sichert und mit ihnen Bau- 
style sich ausgebildet und eingebürgert haben, denen sich die 
ganze in Norddeutschland heimische Kategorie von Profil-, 
Gesims- und sonstigen Facadensteinen aus gebranntem Thon 
kaum einfügen liesse. Was die Mark Brandenburg, Lausitz, 
Schlesien u. s. w. hierin Vorzügliches leisten, würde, was die 
Qualität an sich betrifft, auch in Paris mit Ehren bestanden 
haben. 

Die französische Ziegelindustrie kommt zu einem über- 
sichtlichen Ausdrucke durch den Pavillon der „Union ceramique 
et chaufourniere“, welchen wir auf dem Wege vom Trocadero 
nach dem eigentlichen Ausstellungsfelde zu linker Hand an- 
trafen, kurz bevor wir die Jenabrücke betraten. Dieser 
ansehnliche Verein besteht vorwiegend aus Ziegelfabrikanten, 
und seine Tendenzen stellen ihn dar als analog dem in Berlin 
domicilirenden „Deutschen Verein für Fabrikation von Ziegeln, 
Thonwaren, Kalk und Cement*“. Unter den Dachsteinen ge- 
fielen besonders die bekannten Falzziegel, meist dunkelroth 
mit einem durch die Formmethode erzeugten Lustre. Die 
seit 1825 bestehenden Ziegeleien von E. Dumont hatten 
Falzziegel ausgestellt, deren oberer Theil, welcher im Dache 
vom nächst höheren Ziegel überdeckt wird, eine knopfartige 
Erhöhung hatte; in deren Mitte befand sich das Nagelloch, 
und sollte dadurch das Eindringen des Regenwassers in 
letzteres verhindert werden. Bemerkenswerth waren ferner 
die sog. Caisseaux für Kaminröhren. Diese aus fettem Lehm 
hartgebrannten, dünnwandigen Rohre sind meist von recht- 
eckigem Querschnitt mit etwas abgerundeten Ecken, aussen 
gerieft und greifen in den Lagerfugen mit Falzen in einander; 
man konnte alltäglich massenhaft bei Neubauten sehen, wie 
sie zu den Schornsteinzügen eingesetzt wurden. Schöne und 
billige Fussbodenplatten aus verschiedenfarbigen, hart ge- 
brannten Ziegelerden hatten u. A. Chesneau & F. Desnos 
aus dem Sarthe-Departement gesandt. 

Die Union eeramique sah am 21. October eine stattliche 
Reihe ihrer Mitglieder im Industriepalast mit Preisen ausge- 
zeichnet, so Royaux fils, E. Muller, Fichet, Parmentier, 
Kaltenheuser, Chesneau & Desnos, Boulenger, Joly- 
Barbot, Bourry, Virollet. 

Von anderen Ländern verdienen die geschmackvollen Bau- 
ornamente aus Schaffhausen, sowie die der Wienerberger 
Actien - Gesellschaft bei Wien Erwähnung. Letztgenannte 
Firma hatte einen eigenen Pavillon arrangirt und erhielt den 
„grand prix“, eine goldene und eine bronzene Medaille. Die 
vorzüglich harten Klinkersteine aus Schattau bei Znaim in 
Mähren wurden mit der silbernen Medaille bedacht; alsı 
„künstlicher Basalt* zum Pflastern von Strassen, Trottoirs 
u. dergl. finden sie seit einiger Zeit starken Absatz, und es 
sind in Mödling bei Wien damit vor drei Jahren etwa 16 0004m 
belegt worden. 

Wenn bei den aus feineren Ziegelthonen angefertigten 
Gegenständen das künstlerisch Formale mehr in den Vorder- 
grund tritt, pflegen wir sie Terracotta zu benennen; in ihr 
berühren sich die technischen Momente der Keramik und die 
ästhetischen der Plastik. Von den französischen Terracotten 
zog wol am meisten die Copie der berühmten Gruppe von 
Carpeaux die Aufmerksamkeit auf sich; das in der Ein- 


gangshalle des neuen Opernhauses befindliche Original stellt 
in meisterhafter, kräftig durchgearbeiteter Weise den Tanz 
dar. Wir können den 1875 verstorbenen Bildhauer nicht 
nennen, ohne auch seiner ergreifenden Gruppe aus weissem 
Marmor von St. Beat zu gedenken: Ugolino mit seinen Söhnen 
im Hungertode; das Kunstwerk stand in der Marmorabthei- 
lung unweit der Jena-Brücke. 

Die kleinen Terracotta-Statuetten, welche aus den Pariser 
Magazinen schon längst ihren Weg auch zu uns gefunden 
haben, sind zur Genüge bekannt; meist von einem warmen 
Roth, oft verschiedenfarbige Thone an einem Object ver- 
einigt; sauber und scharf ausmodellirt, häufig humoristisch 
und etwas Carricatur; Pariser Strassentypen, pikante Figuren 
aus dem Volke, aus der Revolutionszeit und ähnliches. 

Unter den ausländischen Terracotten brachten die Kopen- 
hagener Firmen im Wesentlichen nur Bekanntes; meist liefern 
sie Reproductionen antiker oder Thorwaldsen’scher Motive. 
Accurat sind Form und Zeichnung, leider degradiren nach 
dem Brennen aufgetragene kalte Lackfarben viele dieser 
Waren in technischer Hinsicht zum Siderolith. 

Kommen wir nun zum Steinzeug, zur glasirten Töpfer- 
ware, Steingut und Majolica, so bietet der Pavillon der „Grosse 
ceramique* am Südende des Marsfeldes, nahe der Ecole 
militaire, eine reiche Sammlung jener allbekannten Steinzeug- 
röhren, Töpfe, Hähne, Bassins u.s. w. französischen Ursprunges, 
wie sie zu technischer und Haushaltungszwecken auch bei 
uns, namentlich im Kannebäckerland, Sachsen und der Bitter- 
felder Gegend, fabrieirt werden. Bei der Besprechung der 
Fayence im weiteren Sinne sei vorausgeschickt, dass die Be- 
zeichnung „Majolica* in Frankreich unbekannt ist und man 
dort nur von „faiences“ spricht. Die französische Fayence- 
Industrie, durch über hundert Aussteller vertreten, steht un- 
übertroffen da, ihre Leistungen sind epochemachend, und da 
sie sich schmückend und verschönernd über das ganze Aus- 
stellungsgebäude vertheilen, geben sie demselben in ihrer 
Gesammtheit ein geradezu charakteristisches Gepräge; die 
Pilaster- und Bogenfüllungen und ähnliche durch die Eisen- 
construction der grossen Ausstellungshallen sich darbietende 
glatte Wandflächen waren am Hauptgebäude, am Pavillon 
der Stadt Paris sowie zahlreichen Nebenbauten mit Fayence- 
platten bekleidet; die ungezwungen künstlerische Auffassung, 
in der dieselben gemalt waren, ist genial, die musterhafte 
Ausführung verdient Bewunderung. Es würde ermüden, die 
einzelnen technischen Methoden hier aus einander zu setzen, 
nach denen auf den verglühten Platten von zuweilen etwa 
5 Quadratfuss Grösse mit verschiedenfarbigen Pasten und 
Emaillen gemalt wird; die Linien laufen über die Fugen fort, 
oft unterstützen reliefartige Hebung und Vertiefung. der Ober- 
fläche den plastischen Effect, und so überraschend wirken 
diese nicht selten colossalen Wandgemälde, dass mancher sie 
kaum als zusammengesetzt aus gebrannten Scherben erkannte 
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und im Uebrigen nicht ahnte, dass einzelne dieser Platten 
einen Werth von vielen hundert Francs repräsentirten. 
Männer wie Deck, Muller, Parvillet, Boulenger, 


Collinot haben sich mit diesen brillanten Leistungen aus- 
gezeichnet. Getragen von dem einmüthigen Lobe dieser 
prächtigen Fayence-Wandbekleidung hat man sie zur Nach- 
ahmung empfohlen. Ob dieselbe an und für sich stylgerecht 
und architektonischen Grundsätzen vollkommen entspricht, 
mag hier unerörtert bleiben: als Decoration von Ausstellungs- 
hallen und ähnlichen ephemeren Gebäuden wird sie sich, 
wenn correct ausgeführt, unzweifelhaft schön und sehr wirkungs- 
voll ausnehmen. Wie es aber mit der Wetterbeständigkeit 
auf die Dauer aussehen würde, wenn die empfindlichen Gla- 
suren dem Staube, Regen und Frost ausgesetzt sind, scheint 
doch wol etwas zweifelhaft zu sein. 

Von den Wandbekleidungsplatten zu den bunten Fuss- 
bodenfliesen überzugehen, so werden uns diese in der be- 
kannten Mettlacher Mosaikplattenart von vier oder fünf 
französischen Firmen vorgeführt, theilweise in entschieden 
geringerer Güte und Eleganz als unser deutsches Fabrikat, 
wie andererseits auch die Mosaikplatten der Wienerberger 
Fabrik zu Inzersdorf in ihren Mustern wenig Originalität ver- 
riethen, sonst aber technisch vortrefflich ausgeführt waren. 

(Fortsetzung folgt.) 


Briefe an die Redaction. 


Geehrte Redaction! 

Ihre Zeitschrift brachte in Heft 8 und 9 Skizzen und 
Abhandlung von Hrn. F. Baumann über Seilverbindungen 
für Förderkörbe. Er unterscheidet darin zwei Grundformen: 
1) die Schlinge, 2) den conischen Seilschluss, welchen er 
seiner „Seilklemme* zu Grunde legt. 

Die Fig. 10 und 11 der Tafel XVII sind das genaue 
Abbild der Modelle meiner Patent-Seilschlüsse, was Hrn. Bau- 
mann unbekannt war. Ich habe nur corrigirend nachzutragen, 
dass meine conische Verbindung entweder 

1) ein aus dem Seilende gebildeter Vollkegel ist, einge- 
presst in einen Hohlkegel mit Anheftungsvorrichtung, oder 

2) aus zwei sich in einander pressenden Hohlkegeln 
besteht, wobei das Seilende durch die cylindrische Höhlung 
des inneren Conus geführt wird, und dann die aufgelösten 
Drähte nach auswärts umgebogen und zwischen beiden Kegeln 
eingepresst werden. 

Hr. Baumann hat diesen inneren Kegel mehrfach ge- 
spalten und so den Conus auf dem laufenden Seile beweglich 
gemacht, eine Idee, die ich als trefflich begrüsse.. Jedoch 
wird mein fester Conus am Seilende der sicherste bleiben 
und mein Doppelconus, in welchem ein Signalkabel völlig 
druckfrei ruht, für die Sicherheit des Kabels schwer zu über- 
treffen sein. Hochachtend 

Mainz. 


Th. Hager. 


TE Directer Import und Lager 
erbesten undächten amerikanıschen 
Mineral-Maschinen-Oele, 
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Kupferne Kniestücke u. Compensations- 
Rohre sowie complete Rohrleitungen ge- 
nau nach Zeichnung. 
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1879. Berlin, Sonnabend den 8. November. No. 45. 


Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 
Berliner Bezirksverein. Hessischer Bezirksverein. Mannheimer 
Bezirksverein. Niederrheinischer Bezirksverein. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 


Aachener B.-V. Jul. Henning, Ingenieur in Haus Linde, 
Poststation Richterich (3586). — Carl Trostorff, Ingenieur bei A. 
Wever & Co. in Barmen (3275). 

Berliner B.-V. Schröder, Ingenieur der Eisengiesserei Vulcan 
in Berlin O., Blumenstr. 32 (1477). 

Frankfurter B.-V. Carl Pfeiffer, Ingenieur in Karlsruhe 
i/B. (3286). 

Hannoverscher B.-V. G. Prahl, Ingenieur in Flensburg (3218). 

Keinem B.-V. angehörend. Ad. Altmann, Fabrikbesitzer 


in Berlin N., Ackerstr. 68 (3249). — Emil Lamberz; Ingenieur in 


San Remo (611). — C. Ziegelmeyer, Lehrer am Technikum in 
Hildburghausen (3496). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3778. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bayerischer Bezirksverein: Freitag, 14. Novbr., Abds. 8 Uhr, 
München, Weinrestaurant Eckel, Burggasse. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, Abds. 
$ Uhr, Cassel, Saal des „Rheinischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Lenne-Bezirksverein: Mittwoch, 12. Novbr., Nachm. 2!/a Uhr, 
Letmathe, Hötel Titz (a. d. Brücke): Generalversammlung. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 5 Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 9. Novbr., Nachm. 
4 Uhr, Oberlahnstein, Casino: Ausserordentliche Generalver- 
sammlung. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. $ Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
$ Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 22. October 1379. 
Berliner Bezirksverein. 

Sitzung vom 2. Juli 1879. Vorsitzender: Hr. 
Oesten. Schriftführer: Hr. Hoppe. Anwesend 33 Mit- 
glieder und mehrere Gäste. 

Nach anderweitigen geschäftlichen Mittheilungen des 
Vorsitzenden verlas derselbe ein Schreiben von Hrn. 
Geheimrath Reuleaux, in welchem letzterer den Verein auf- 
forderte, sich an der Auswahl von Sachverständigen für die 
künftige Melbourner Ausstellung zu betheiligen. 
infolge dessen eine Commission gewählt, welche unter unseren 
Industriellen die dazu geeigneten auswählen und demnächst 


Es wurde 


dem Vereine Vorschläge zur Wahl machen sollte. In diese 
Commission wurden gewählt die Herren Endenthum, 
Dr. Grothe, Hambruch, Hausbrand, Hörmann, 


Kesseler und Pütsch. — 


417 


Es folgte hierauf der Vortrag des Hrn. Henning über 
Stand und Aussichten der Eisen- und Stahlindustrie. 

Geehrte Herren! Die Eisen- und Stahlindustrie ist gegen- 
wärtig in ein Stadium getreten, welches durch Lösung einiger 
langher angestrebter Probleme von weittragendster Bedeutung 
für die zukünftige Entfaltung dieser beiden Branchen und 
deren Stellung zu einander entscheidend sein wird. 

Die Entfernung des Phosphors, unerlässlich für Eisen 
und Stahl hinsichtlich ihrer Qualitäts- und Quantitätsdarstellung 
im Bessemer- und offenen Herdprocess, ist praktisch durch- 
geführt worden. 

Die commerziellen und technischen Bedingungen, unter 
denen die weitere Entwickelung dieser beiden grossen In- 
dustrien stehen wird bei Entfaltung der Einwirkung dieser 
Thatsache, sind heute nur noch unvollkommen zu verstehen, 
und vermag nur eine eingehende ruhige Erwägung des gegen- 
wärtig erreichten Standpunktes einen erhellenden Blick in 
die sich andrängende Zukunft zu ermöglichen. 

Es ist mir die Ehre zu Theil geworden einen bescheidenen 
Beitrag zu liefern, und. erlaube ‚ich ;mir. Ihre gütige Nachsicht 
ein wenig in Anspruch zu nehmen. 

Das aus Erzen gewonnene Product — Roheisen — ent- 
hält neben den in modifieirten Quantitäten vorkommenden 
Unreinheiten (Silicium, Schwefel, Phosphor, Kupfer, Arsen 
u. Ss. w.) dem Gewichte nach 2 bis 5 pCt. Kohle, theils 
chemisch gebunden, theils mechanisch beigemengt. Eine dritte 
Art des Vorkommens von Kohle mag ich hier übergehen. 
Dieser Kohlengehalt bedingt die Charakteristik: leicht 
schmelzbar, nicht hämmerbar, geringe absolute Festigkeit. 

Die Herabminderung des Kohlegehaltes unter 2 pCt. er- 
giebt neue Eigenschaften: praktisch unschmelzbar, hämmer- 
bar — Schmiedeeisen, ein nicht homogenes Material; schmelz- 
bar, hämmerbar, härtefähig von grösster absoluter Festigkeit 
— Stahl. Diese Eigenschaften geben dem Stahl eine wirth- 
schaftlich bevorzugte Stellung. 

Neben dem Kohlegehalte dieser beiden Materialien ist 
die Darstellungsart entscheidend und influirt allein auf die 
Charakteristik. 

Es ist nun die Meinung fast aller Metallurgen, dass 
wir bei jeder Verbesserung in der Eisenfabrikation mit dem 
Roheisen beginnen und dasselbe gewissermassen als Ausgangs- 
punkt betrachten müssen. 

Ich bin dieser Meinung nicht und halte dafür, dass gegen 
den bestehenden Hohofenprocess, auch wegen der Kostspielig- 
keit des Brennmaterials sehr gewichtige Einwendungen ge- 
macht werden können. 

Das Roheisen erhält durch den Schmelzprocess im Hoh- 
ofen seinen Kohlegehalt, nimmt aber gleichzeitig die in den 
zur Verwendung gebrachten Heizmaterialien enthaltenen Un- 
reinheiten mit auf. Die Verwerthung der Heizkraft ist selbs 
im günstigsten Falle nur etwa 30 pCt. der vorhandenen. 

Die Fortschritte im Hohofenprocesse, die sich 
Herabminderung des Brennmaterialverbrauches, Anwendung 
heisser Gebläseluft, Dimensionsveränderung, Verwerthung der 
abziehenden Gase und Steigerung der Fabrikationsfähigkeit 
ausdrücken, sind höchst anerkennenswerth. Im Jahre 1872 
betrug dieselbe für einen Hohofen 115 244 Ctr., im Jahre 
1378 war sie 175 514 Otr. 

In der Umschmelzung des Roheisens sind in dieser Rich- 
tung Fortschritte von Bedeutung nicht gemacht worden. Die 
Eisensorten, welche im Cupolofen Verwendung finden, be- 


durch 


zeichnen mit Namen und Nummer eine gewisse Qualität. 
Die im Hohofen erzielten Producte sind trotz sorgfältigster 
Sortirung nicht immer gleichmässig in den Handel zu 


bringen. 


Die Kleinindustrie hat mit der Grossindustrie nicht 
gleichen Schritt gehalten. 

Höchst anerkennenswerth sind die Bestrebungen der 
letzteren, durch rationelle Nummernsortirung und Veröffent- 
lichung der Resultate einer guten Gattirung auf ein zweck- 
entsprechendes Product hinzuwirken. 

Alle Unreinheiten, welche im Roh- und Brennmaterial 
dem Cupolofen zugeführt werden, enthält das Gussstück, und 
beträgt bei der Kostspieligkeit des Brennmaterials der Ab- 
brand mindestens 8 pÜt. 

Um den Anforderungen, welche an ein Gussstück gestellt 
werden müssen, genügen zu können, ist vor allem eine sorg- 
fältige Gattirung, gestützt auf unausgesetzt mit Aufmerksam- 
keit gesammelte Erfahrung nothwendig. 

Das Wesen des Hartgusses besteht in der richtigen Gat- 
tirung einzig und allein und in der Anwendung der vorzüg- 
lichsten Materialien; daher seine Ueberlegenheit über den 
gewöhnlichen Guss. Die Ausführung des Coquillengusses ist 
ein Mittel zur Erreichung eines bestimmten Zweckes, eine 
Verbesserung der Qualität oder der Festigkeit wird dadurch 
nicht erreicht. Der Hartguss hat sich bei uns den Eingang 
zur Verwendung im Eisenbahnbedarfe nicht erringen können, 
den er in seinem Vaterlande Amerika erlangt hat. Allerdings 
stehen demselben in Amerika neben günstigen 'localen Ver- 
hältnissen die vorzüglichen Eisen, mit Holzkohle aus Davis- 
Erzen erblasen, zur Verfügung. 


Davis-Erze Old Hill-Erze 
Fe 53,00 51,45 
Mn 0,953 = 
>) 0,082 — 
% 0,014 0,025 


Die erste nach Deutschland gebrachte Locomotive hatte 
Hartgussräder, noch heute sind Hartgussräder auch unter 
Personenwagen gebräuchlich und leisten gute Dienste. Unter 
40‘ schweren Pullman Cars liefen sie tadellos 50 000 bis 
60000 deutsche Meilen. Die Durchschnittsleistung wird zu 
30 000 bis 40. 000 deutsche Meilen angenommen. So liefert 
die Burnam Company allein täglich 300 Stück Räder. 

Bei uns ist dem Hartguss durch Verwendung in militäri- 
schen Speeialbranchen lohnender Ersatz zugeführt worden. 

Die unermüdlichen Bestrebungen, alle Zwischenstationen 
zu vermeiden, um Schmiedeeisen und Stahl direct aus Erzen 
darzustellen, sind nur für Luppeneisen von Erfolg gekrönt 
gewesen, während es nicht gelungen ist, ohne Roheisenbad 
ein flüssiges Product herzustellen. In einem Flammofen, 
dessen Sohle mit einer Schicht Anthraeit- und Cokspulver 
bedeckt ist, wird ein Gemenge von Oxyden: 60 Hammer- 
schlag, 31,5 Mokta-Erz, 5 thonhaltig Erz, 2,5 Kalk, 1,5 Theer 
und 20 Anthracit und Coks reducirt. Nach Vollendung der 
Reduction kommt gewärmtes Gusseisen darauf, welches das 
reducirte Eisen löst, sich geschmolzen auf der Kohlensohle 
sammelt und nun weiter entkohlt wird. Im Siemens’schen 
Rotator wird eine leichtflüssige Schlacke mit der Reduction 
des Erzes gleichzeitig gebildet, wozu als Zusatz die Ver- 
wendung von kohlensaurem Kalk und Magnesia vorgeschlagen, 
auch angewendet wurde. Die erzeugten Luppen wurden in 
demselben Ofen durch Einführung eines Bades oder in be- 
sonderen Schmelzöfen zu Stahl weiter verarbeitet. 

Selbst sehr geringes Erz von 33,5 Eisen mit 2,4 Phosphor 
ergab rentable reine Ausbeute und wurde Phosphor auf 0,112 
reducirt. 

Die Verfahren von Du Puy und Justice beruhen auf 
gleichem Prineip. Erze werden in ganz zerkleinertem Zu- 
stande mit Anthraeit- und Coksabfällen, gemischt mit ent- 
sprechenden Zuschlägen, in Blechbüchsen (100 Erz mit 25 bis 
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35 Coks, mit Wasser angemacht, gestampft und getrocknet, 
mit Kochsalz, Soda, Kalk, Thon und Manganoxydul) auf 
Herden dem Feuer ausgesetzt. Die erzielten Luppen sind 
rein und phosphorfrei, und betragen unter der Voraussetzung 
der freien Anthracit- und Coksabfälle — eine durchaus nicht 
ungewöhnliche Vorbedingung — die Productionskosten nur 
50 pCt. der sonst gewöhnlichen Kosten. 

Wenn auch die Verarbeitung und Verwendung von Erzen 
direct im Converter und offenen Herde als Zuschläge be- 
merkenswerthe Fortschritte documentiren, immerhin harren 
auf diesem Gebiete — der Beschränkung der Zwischenstationen 
in Darstellung und Fabrikation — noch schwierige Probleme 
der Lösung. Wir können annehmen, dass einmal Brenn- 
material und Arbeitslohn für etwa 8 Millionen Tonnen gespart 
werden können. 

Die Erforschung der Einwirkung der fremden dem Eisen 
und Stahl anhaftenden Beimengungen, deren Verhalten zu 
einander, ihre Eliminirang und Unschädlichmachung, die Er- 
höhung der Qualität durch Zusätze hat Zeit und Erfahrung 
begünstigt, so dass für bestimmte Fälle ganz bestimmte 
Normen der Zusammensetzung sich haben bilden können. 
(Dudley.) 

Die Zulässigkeit des Schwefels bei Mangan ist nachge- 
wiesen. 0,08 S ja 0,112 bei 0,3 Mn, auch die des Phosphors 
bei entsprechender Herabminderung des Kohlegehaltes. 
Schienen mit über 0,3 P können nicht mehr die vorgeschrie- 
benen Proben bestehen, während Walzen und Hämmern nicht 
behindert ist. Schienen mit über 1 pCt. P sind tadellos ver- 
walzt worden. 

Der Einfluss des Kupfers ist noch nicht genügend auf- 
geklärt, dasselbe giebt einen höheren Grad von Rothbrüchig- 
keit als Schwefel gleichen Procentsatzes. Silicium ist für 
Darstellung gesunder Gussstücke sehr vortheilhaft, wohingegen 
die erforderliche Anwesenheit von Mangan im gewissen Sinne 
Guter Stahl hat wenig Mangan. 

Im Allgemeinen üben die fremden Beimengungen einen 
verderblichen Einfluss auf die Qualität aus, sie ergeben Härte 
auf Kosten der Festigkeit, aber ihre Begrenzung und glück- 
liche Beziehung zu einander kann günstige Einwirkung 
ergeben. 

Die Herabminderung der Kohle und Ausscheidung der 
Unreinheiten hat zu der herrlichen Erfindung des Bessemer- 
processes geführt. Derselbe wurde im Anfange nur zur Dar- 
stellung von Schmiedeeisen benutzt und entwickelte sich erst 
allmälig für die Stahlfabrikation. Drei Jahre lang, 1856 bis 
1859, kämpfte er mit den grössten Schwierigkeiten, bis es 
gelang, .die seiner Eigenart anhaftenden Vor- und Nachtheile 
Der Process 
entfernt C, S und Si, erwies sich aber vollkommen machtlos 
gegenüber P, ja dieser erscheint der Natur des Processes 
entsprechend nach vollendeter Charge im fertigen Product in 
erhöhtem Procentsatz. Bessemermetall enthielt 99,78 bis 
99,39 reines Eisen. 

Die ersten von Bessemer 1860 gelieferten Schienen ent- 
hielten 0,446 P, eine Qualität, vor der wir heut erschrecken, 
wenig Ü und gar kein Si, und doch haben die Schienen gute 
Dienste geleistet. 

Ramsbottom, der Chef-Ingenieur der Great Western 
Bahn, führte sie zuerst ein, allerdings hatte er auf den ersten 
Antrag Bessemer’s geäussert, er glaube, man wolle ihn vor 
die Assisen bringen. 

Eine Reihe von kostspieligen und fehlerhaften Anläufen 
erwies die Untauglichkeit von Roheisen mit selbst geringen 
Mengen von Phosphor. Die Anwendung des Mangan-Spiegel- 
eisens gab dem Verfahren grössere Sicherheit und modificiret 


zu verneinen ist. 


zu verstehen, zu bemeistern und auszunutzen. 


in etwas die Kaltbrüchigkeit des Phosphoreffectes, doch wenn 
immer reichlich Mangan zugegeben wird, 0,20 ist die Grenze. 
Es ist dies die in Terre-Noire ermittelte Grenze bei 0,15 C 
und 0,75 Mn. 

Es ist interessant sich zu erinnern, dass Bessemer ange- 
sichts der vorhandenen phosphorhaltigen Eisensorten bei 
Durchführung seines Processes in Dowlais und Cheltemham 
sich schon 1856 Verfahren auf Entfernung des Phosphors 
patentiren liess. Er wandte Aluminium, Eisenoxyd, Hammer- 
schlag und Kalkzuschläge an, kam aber nicht so weit um 
zu erkennen, dass das kieselhaltige Futter den Process hin- 
derte; andererseits versuchte er in einem rotirenden Gefässe 
Roheisen mit Oxyden zu schmelzen und dann im Üonverter 
zu convertiren. Es wurden ihm schwedische Eisensorten an- 
geboten, mit denen er nun vorzügliches Material darzustellen 
vermochte. Das war natürlich das Ende aller Versuche. 

Die Fabrikanten nahmen den Bessemerprocess willig 
auf, weil sie in demselben das Mittel erkannten, der gegen- 
seitigen Coneurrenz bei Lieferung von Schienen und Fabri- 
katen nicht eben feiner Qualität durch Billigkeit begegnen zu 
können. Die Qualität des Roheisens war, wie die des ent- 
sprechenden Zuschlages von Mangan-Spiegeleisen, nicht 
immer richtig verstanden und gewählt. Die Fabrikate waren 
unsicher und ungleich, Schlacke vermochte mit in die Formen 
zu gehen und die im flüssigen Metall eingeschlossenen Gase 
verblieben im erstarrenden Material. Bevor man Ursachen 
und Wirkungen dieser neuen Fabrikation richtig verstanden, 
schlich sich Misstrauen gegen die Zuverlässigkeit ein, von dem 
noch heut etwas für das Fabrikat verblieben ist. Mit Unrecht. 

Es ist wahr, dass gewisse mysteriöse Vorkommnisse in 
Stahlproducten mit Veranlassung gegeben haben, welche ihren 
Ursprung wol in dem rigorosen mächtigen Verfahren mit 
haben können, indessen hat Erfahrung und sorgfältige Schulung 
der Arbeiter zu sicheren Resultaten geführt. 

Ausser dem Bessemerprocess hat die Einführung der 
Gasfeuerung mit Regeneration, seit 1856, eine gewaltige 
Förderung der Fabrikation, ja da, wo sie eingeführt, einen 
vollständigen Umschwung derselben bewirkt. Es ist un- 
zweifelhaft, dass die’ Erfindung der Gasfeuerung mit Regene- 
ration eine der segensreichsten für die Gesammtfabrikation 
und Industrie geworden. Hohöfen, denen durch Regenera- 
toren nach Whitwell und Cowper erhitzte Luft bis zu 
850° zugeführt wurde, haben selbst in jetziger Zeit noch 
Erträgniss erzielt, wofür die Verhüttung der Minette-Erze den 
Beweis liefert. Da wo bei Puddelöfen Gasfeuerung mit Re- 
generation angewendet wurde, ist eine Verminderung des Ab- 
brandes von 8 bis 10 pÜt., eine Brennmaterialersparniss von 
30 pCt. und eine Lohnersparniss von 10 pCt. eingetreten. 
In dem alten Tiegelprocess wurden 1,s pCt. der Heizkraft 
den aufgewendeten Brennmaterialien nutzbar gemacht. Die 
Regenerativ-Gasfeuerung ergab eine Brennmaterialersparniss 
von 60 bis 70 pCt., eine Lohnersparniss von 30 pCt. 

In allen Fällen wurde eine Fabrikationserhöhung von 
hervorragender Bedeutung constatirt. 

Das Einschmelzen von Eisen- und Stahlabfällen in einem 
Roheisenbade und das Erzreductionsverfahren, mit denen die 
Namen Siemens und Martin rühmlichst verknüpft sind, 
konnte zur Darstellung grosser Quantitäten Stahl, von gleicher 
Güte wie der beste Tiegelstahl, in Anwendung gebracht 
werden. Die Analogie dieses Verfahrens mit dem Bessemer- 
process sehen wir in der Entkohlung (120 Roheisen mit 
30 Erzen, welche mangan- und kalkhaltig sind, oder mit 
Mangan- und Kalkzuschlägen, ergeben nach dem Einschmel- 
zen ein Product von 1 pCt. Kohle); indessen sind die Unter- 
schiede in ihren Reactionen sehr charakteristisch. 
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Im Bessemerprocess wird Eisen oxydirt, ein glücklicher 
und nothwendiger Umstand, der neben dem Verbrennen des 
Silieiums zur Aufrechterhaltung der Temperatur diente. 
Mangan wird nur bis zu einem gewissen Grade oxydirt. 

Das flüssige Metall wallt beim Abkühlen in der Form 
heftig auf, eine Folge der eingeschlossenen Gase. Im offenen 
Herdprocesse scheiden zunächst durch das Einsetzen von 
Eisenoxyden Silicium und Mangan aus und, wenn diese ent- 
fernt, wird Kohle oxydirt. Bei diesem Processe ist es mög- 
lich, Roheisen mit geringen Quantitäten Phosphor und Schwefel 
zu verwenden. Immerhin ist hierbei zu berücksichtigen, dass 
die Zuführung von Sauerstoff eine begrenzte ist, welche ab- 
solut nothwendig ist, um denselben der Schlacke wieder zu- 
zuführen, da diese ihren Sauerstoff zur Oxydation der das 
Eisen verunreinigenden Beimengungen verwendet. Ist das 
Eisen zu unrein und zu wenig Sauerstoff vorhanden, so ent- 
steht saure Schlacke und ein faulbrüchiges Product. 

Da nun das angewendete Reductionsmittel Eisenoxyd ist, 
kann möglicherweise gar kein Roheisen oxydirt werden. 
20 Rohmetall mit dem nöthigen Zuschlag an Spiegeleisen, 
das hier unerlässlich, so viel Mangan auch im Roheisen und 
den Erzen vorhanden ist, und etwa 9 bis 10 pCt. fremde 
Beimengungen ergeben 21 Ingots. Das flüssige Metall mit 
Sorgfalt behandelt und hergestellt, verhält sich beim Guss 
wie Tiegelstahl und kann daher zu Faconguss benutzt werden. 

Zur weiteren Ausbildung des Herdes ist demselben Be- 
wegung und Gebläseeinführung gegeben, deren Einfluss auf 
die Darstellung jedoch der Neuheit wegen noch nicht mit 
Sicherheit anzugeben ist. Wir ersehen, dass die Producte der 
Gewinnungsprocesse für die weitere Verarbeitung wesentlich 
verschieden sind. 

Allen Producten haftet die ungünstige Einschliessung von 
Gasen an und zwar je milder je mehr. Ihre Entfernung ist 
die Praxis mit besonderen Mitteln zu besorgen bestrebt. 

Sorgfalt der Darstellung und geschulte Arbeiter sind 
unerlässliche Factoren. Ausser dem Hilfsmittel eines be- 
sonderen Silieiumzuschlages, welches in Terre - Noire mit 
Vortheil angewendet wird, hat Whitworth die Auspressung 
durch hydraulischen Druck mit Erfolg durchgeführt, den 
Tyndall auch unbedingt anerkennt. Die Einführung dieses 
Verfahrens ist jedoch mit erheblichen Schwierigkeiten ver- 
knüpft und hat sich nur auf wenige Specialitäten erstreckt. 
Unzweifelhaft sind die eingeschlossenen Gase der weiteren 
Verarbeitung der gegossenen Stücke und deren Festigkeit 
höchst nachtheilig, da weder Hammer noch Presse die Wände 
der durch die Gase gebildeten Höhlen innig zu verbinden 
vermag. 

Die Erforschung der fehlerhaften Gussstellen und des 
Härtegrades mittelst elektromagnetischer Apparate ist mit 
Erfolg versucht. An Stelle der Hämmer sind hydraulische 
Pressen mit günstigem Resultat für Gleichmässigkeit und 
Festigkeit angewendet, und bin ich der Ansicht, dass, wo 
immer ihre Anwendung möglich, ihre Wirksamkeit der der 
Hämmer vorzuziehen ist. 

Die Bestrebungen, die schädlichen Beimengungen zu 
eliminiren oder durch andere zu paralysiren, die Qualität 
durch besondere Zusätze zu verbessern, haben zu den mannig- 
fachsten Compositionen geführt. Ich meine, der Name thut 
nichts zur Sache und ist für die Praxis, für den Consumenten 
gleichgiltig. Zahlen, unter denen ein gewisses Mass von 
Festigkeit, Dehnbarkeit und Contraction, 
Connex unter einander stehen, 


die in innigem 
verstanden wird, dürften 
Dadurch würde auch die Fabrikation 
in strenge Grenzen gezwängt. Thatsächlich wird in einigen 
Hüttenwerken diese Praxis befolgt. 


wünschenswerth sein. 


Die chemische Zusammensetzung ist allein nicht mass- 
gebend für die Qualität, sondern die Darstellungsart. 

Stahlschienen hervorragender Widerstandsfähigkeit und 
Haltbarkeit hatten 0,27 C, 0,10 P, 0,20 Si, 0,259 Mn, 0,051 S, 
0,025 Cu. 

Die Grenzen für Stahl liegen zwischen 5000 und 15 000% 
und 40 bezw. 10 pCt. Ördinärer weicher Stahl von 0,10 C, 
0,5 Mn, wenig Si, 0,05 S, 0,03 P erlitt bleibende Veränderung 
bei 3000k und zerriss bei 4500®. Ordinärer harter Stahl von 
0.10 C, 1,25 Mn, 0,074 Si, 0,025 S, 0,048 P erlitt bleibende Ver- 
änderung bei 6000* und zerriss bei 8600K. 

Seit dem Jahre 1856 ist unter der Einwirkung dieser 
beiden eminenten Erfindungen die Stahlproduction um das 
Zwanzigfache, seit 1368 um mehr als das Vierfache gestiegen 
und ist continuirlich im Anwachsen; die Eisenproduction seit 
1368 aber etwa um 50 pCt. dagegen in einzelnen Distrieten 
gesunken. Ein Converter, der im Jahre 1872 68358 Ctr. 
lieferte, steigerte im Jahre 1878 seine Leistung auf 330433 Otr. 
Allerdings sind in gleichen Zeiten die Preise von 1000 bis 
2000 A pro 1000 Kilogramm auf 100 bis 150 bezw. 300 # 
für Faconguss herabgesunken. 

Es werden jährlich die Gesammtproductionen betragen: 
etwa 3 Millionen Tons Stahl,.3 bis 4 Millionen Tons Eisen, 
14 Millionen Tons Gusseisen; daran participiren England für 
Stahl mit 39,70 pCt., für Gusseisen mit 45,6 pCt.; Deutschland 
mit 13,87 und 13,16 pCt. bezw. für Eisen ein ähnliches Ver- 
hältniss.. Amerika partieipirt mit 26 pCt., Frankreich mit 
10 pCt., Belgien mit 3,61 und 4 pÜt., Russland mit 0,46 und 
3,04 pCt. bezw., Oesterreich mit 4 und 3,21 pÜt. bezw. an der 
Gesammtproduction. 

Diese ungeheuerlichen Zahlendivergenzen der Stahlindustrie 
konnten nur dadurch ermöglicht werden, dass der Eisen- 
fabrikation, trotz der gewaltigsten Anstrengungen dagegen 
anzukämpfen, ein Feld nach dem anderen abgerungen wurde. 
Es verdient die höchste Anerkennung, dass beide Industrien 
durch Erhöhung der Qualität und die minutiöse Sorgfalt, der 
Fabrikation den Charakter der Zuverlässigkeit zu geben, be- 
strebt waren, für sich den Erfolg zu erringen und das Feld 
zu behaupten. 

Es sind Eisenschienen tadellos von 54" Länge, conische 
Röhren von 34" Länge, 304"m mit 12” ]ichter Weite ge- 
walzt worden. Die Einrichtungen liessen das wol für Eisen, 
aber nicht sogleich für Stahl zu, daher die Ungleichheit in 
der Härte einer Stahlschiene und eines Bleches. Sobald man 
die entstandenen Fehler erkannte, sind sehr wichtige Ver- 
änderungen in Heiz- und Glühöfen und Walzwerksconstruc- 
tionen vorgenommen worden und ist man jetzt auf nahezu 
gleiche Productionsfähigkeit gekommen. Wie sehr die Eisen- 
fabrikation von ihrer Ueberlegenheit, namentlich im Preise 
und gewohnheitsmässiger Verwendung, überzeugt war, und 
die wirthschaftlichen Vorzüge des Stahls nicht zur Geltung 
kommen lassen wollte, beweisen die noch im Jahre 1868 und 
später in grossartigem Massstabe eingerichteten Anlagen, zu 
welchen Danks’ und Howson’s geniale Erfindungen des 
mechanischen Puddelns Veranlassung waren. Das von den- 
selben hergestellte Material ist unbedingt von vorzüglicher 
Qualität, wenn auch nicht eben eine Lohnersparniss erzielt 
wurde. Es war sehr weich und wurde ‚der Phosphor um 
90 pCt. reducirt. Wie sehr die Leistungen Danks’ anerkant 
wurden, beweist, dass man ihm 200000 £ verehren wollte. 
Das schliesslich nicht mehr zu verkennende Uebergewicht des 
Stahls hat wol die Ausführung verhindert. 

So wie der Stahl in Schienen 90 pCt., in Achsen und 
Bandagen fast 100 pCt., in Weichen und Herzstücken bis 
75 pCt., in Rädern etwa 40 pCt. des Eisens verdrängt hat, 


wird derselbe im Schiffs-, Kessel- und Brückenbau zu stei- 
gender allgemeinerer Benutzung herangezogen. 

Wenn auch heute noch die Natur und das Wesen des 
Stahls nicht immer richtig verstanden sind, und immer noch 
gewisse Vorkommnisse Bedenken erregen, so’ ist zu berück- 
sichtigen, dass die Einrichtungen zur Fabrikation und Weiter- 
verarbeitung immer ihren Stützpunkt in dem Bestehenden, 
der Einrichtung für Eisenfabrikation, hatten. Was dem einen 
gut, wenigstens nicht hinderlich und schädlich war, ist dem 
anderen gefährlich. Es bedarf der Zeit. Schon jetzt sind 
Platten 12mm stark, 3,4 x 3,3” gewalzt. Die Vortheile solcher 
Dimensionen liegen auf der Hand. 

Das plötzliche Springen eines Bleches oder gewalzten 
Stabes, nicht blos bei wiederholt rasch wechselnder Tempe- 
ratur, ist immer auf incorrecte Verarbeitung und Verwendung 
zurückzuführen gewesen. 

Die innige Vereinigung von Eisen und Stahl, wie sie 
beim Vernieten und Verschrauben vorkommt, sollte in den 
Constructionen vermieden werden, da Zerstörungen an den 
Berührungsflächen constatirt sind, auch sollten Stahlbleche 
nur mit Stahlnieten versehen werden. Festigkeitsversuche 
von Greigh und Eyth. 

Auch in der Militärindustrie hat der Stahl seine Ueber- 
legenheit bewiesen, und es wird vergeblich sein, dagegen 
anzukämpfen. Wunderbar ist es, dass in England sich noch 
immer der mühsam aufgebaute schmiedeeiserne Vorderlader 
zu erhalten verstanden hat. Erst kürzlich wurden 4 Stück 
100 Tons-Geschütze beschafft, ein Beweis, wie mächtig als 
Alliirter die eingebürgerte Gewohnheit ist. Allerdings muss 
dagegen hervorgehoben werden, dass augenblicklich der 
„Colossus“, ein Kriegsschiff ersten Ranges, 9100, 6000 Pferde- 
kraft, 18 Zoll Panzer, mit einem Materialaufwande von etwa 
5 Millionen Mark ganz in Stahl erbaut wird. Es ist dies die 
erste Ausführung der Regierung und beweist, wie sehr die 
Fabrikation an Vertrauen gewonnen hat. Die Thurmpanze- 
rung des „Inflexible* erfolgt nach den stattgehabten grösseren 
Versuchen ebenfalls in Stahl. 9zöllige Platten von 31/s Zoll 
Stahl, 51/s Zoll Eisen in einem Stück 16 x 1,6” gewalzt. 

Es sind nicht blos die vorzüglichen Qualitätseigen- 
schaften, welche dem Stahl seinen Vorzug verleihen, es ist 
dies ebenso die ökonomische Seite. Vermöge der grösseren 
Festigkeit des Materials ist nur Ersparniss in der Qualität 
und dem Gewichte nach möglich, welche, die Unkostenver- 
minderung in der Bewegung gleich voluminöser Massen, wie 
bei Schiffen, die Transport- und Montage-Erleichterungen 
mit in Erwägung gezogen, als Gesammtersparniss mit 30 pCt. 
nicht zu hoch begriffen ist. 

Das Verständniss für das mächtige Anwachsen der 
Stahlfabrikation, welche durch die begrenzte Gewinnung 
nützlicher Erze, deren Vorkommen nur etwa 15 pCt. der 
Gesammterzförderung beträgt, eingeengt ist und deren 
Beschaffung Deutschland fast ausschliesslich im Auslande 
zu bewirken hat, der Herabgang, das Unterliegen ganzer 
Montandistriete, die Krisen und verzweifelten Conjuncturen, 
welche Handel und Industrie ergriffen, alle diese Factoren 
vereinigen sich mit Hilfe der Wissenschaft dem Studium, dem 
Zufall — neue billige Quellen zu eröffnen, neue Bahnen zu 
schaffen. Es ist wunderbar zu beobachten, wie sich die Ver- 
vollkommnung praktisch aufbaut, während die Theorie sich 
meist nur der eingetretenen Thatsache bemächtigt. Es ist 
ferner wunderbar zu beobachten, dass die hochwichtige Er- 
findung Roger’s lange vor Erfindung des Bessemerprocesses, 
auf Eisenoxyd an Stelle des üblichen Sandbettes zu puddeln, 
um mit Sicherheit reines Eisen zu erzielen und Erze geringerer 
Art zu verwenden; es ist wunderbar zu beobachten, dass die 


klaren Thatsachen im Siemens’schen Ofen und Rotator, die 
von Snelus 1872 erzielten Resultate im Converter den 
Phosphor auf 1 Tausendtheil zu redueiren, trotz der von 
Gruner schon 1867 ausgesprochenen Ansicht über die Schäd- 
lichkeit des kieselsauren Futters und Schlackeneinflusses nicht 
rascher den Erfolg herbeiführten, den wir heut in den Er- 
findungen von Krupp, Bell, Thomas und Gilchrist vor 
die Oeffentlichkeit gebracht sehen. 

Diese Erfindungen werden zu praktischen und commer- 
ziellen Resultaten führen. _ 

Alle Versuche, den Phosphor im Wege der Verflüchtigung 
mit Hilfe von Jod, Brom, Fluor oder Chlor zu eliminiren, 
alle durchgeführten Versuche von Orampton, Jacobi und 
Velge erwiesen sich für die Praxis als nicht verwerthbar, 
weil sie alle in die Darstellung Zwischenstationen einschalteten. 

Tessie de Motay’s Verfahren, mit Erzen von Ougre, 
Hayange, Tamavis und Bowling durchgeführt, wurde in Terre- 
Noire zu praktischer Verwerthung gebracht. Das Verfahren 
von Krupp und Bell — beide im Princip gleich — ist 
wesentlich von dem von Thomas und Gilchrist verschieden. 

Erstere benutzen Eisenoxyd und theilen von Haus aus 
den Process in zwei Stadien: 
(100 im Cupolofen geschmolzenes Eisen auf 15 Eisenoxyd‘*) 
im rotirenden Ofen gegeben erzielte eine Phosphorreduction 
von 0,6 bis 1,2 auf 0,13 bis 0,3, also ein Feinen), demnächst 
Convertirung des gefeinten Eisens im Converter. Dem Pro- 
duet muss Silieiumeisen zugegeben werden, da ihm im ersten 
Stadium alles Silicium entzogen wird. Das Verfahren wird 
zweifellos reine gute Qualität ergeben. 

Thomas und Gilchrist verbinden beide Stadien im 
Converter, indem sie mit Anwendung eines basischen Futters 
und basischer Zuschläge die Eliminirung des Phosphors be- 
wirken. Die Ausfütterung des Converters und offenen Herdes 
mit stark basischen Ziegeln (8,35 Si, 51,0 CaO COs, 35,35 Mg O, 
2,60 Al und 1,40 FeO mit Petroleum angemacht und in starker 
Weissgluth gebrannt) und Zuschlägen gleichen Materials mit 
Schwefelkies-Abbränden bilden das Wesen der Erfindung. 

Der unermüdlichen Thätigkeit dieser Herren gebührt die 
höchste Anerkennung. 

Nicht minder müssen wir die energische Beharrlichkeit 
und Einmüthigkeit einer Coalition der bedeutendsten eng- 
lischen Industriellen des Cleveland-Distriets,**) nicht minder 
die Munificenz der Great Northern-Eisenbahn, welche zur 
Durchführung des gesteckten Zieles 830 000 £ bewilligte, 
bewundern. 

Wir dürfen überzeugt sein, dass in Deutschland nicht 
minder Verständniss und Strebsamkeit an Erreichung des 
Zieles gearbeitet haben. Die Bestrebungen haben sich aber 
im Stillen vollzogen und waren wol auch mit zu geringen 
Mitteln unternommen. 

Wie sich beide Verfahrungsarten in der Praxis stellen 
werden, wird wesentlich vom Kostenpunkte, begleitet von den 
beeinflussenden Nebenumständen abhängen. 

Ich bin nicht der Meinung, dass es nothwendig sei, das 
Verfahren, mit welchem die Namen Snelus, Thomas und 
Gilchrist verknüpft sind, in zwei Convertern durchzuführen, 
also zu theilen. Die Besorgniss des Ueberblasens ist unbe- 
gründet, denn so lange Metalloide angegriffen werden und 


Eliminirung des Phosphors 


*) Der Erzverbrauch dürfte bis 25 pCt. betragen und das Pro- 
duet rationell im Siemens-Martin-Ofen weiter verarbeitet werden. 

**) Die Bedeutung des Oleveland-Distriets erhellt aus folgenden 
Ziffern: er partieipirt mit 14 pCt. an der Gesammt-Roheisenproduc- 
tion, mit 10 pCt. an der Eisenproduction, im Jahre 1872 noch mit 
15 pCt. 
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nicht Sauerstoff in das Metall übergeht, kann vom Ueber- 
blasen keine Rede sein. 

Wir dürfen nicht vergessen, dass die vorliegenden Re- 
sultate nur mit aus Cleveland-Erzen erblasenem Roheisen ge- 
geben sind, deren Zusammensetzung also hoch im Phosphor, 
aber fast Null in Schwefel ist. In Creuzot wurde im Pon- 
sard’schen Ofen Phosphor ganz entfernt, indessen Schwefel 
von 0,43 nur auf 0,276 und das nur im Anfange, während im 
ganzen Process der Schwefelgehalt sich constant erhielt. 
Schwefel ist ein ebenso unbequemer Gast wie Phosphor, 
zumal für geringere Eisensorten, um eine einigermassen gute 
GQualität zu erzielen. 

Unzweifelhaft ist in den bestehenden Processen die Kiesel- 
säure das Hemmniss der Entfernung des Phosphors und des 
Schwefels, sind indessen hinreichende Basen vorhanden, so 
wird Schwefel wie Phosphor entfernt werden. Die Haupt- 
sache ist und bleibt, Silicium so gering als möglich zu halten; 
auch Aluminium scheint nicht eben den Uebergang des Phos- 
phors und Schwefels in die Schlacke zu fördern. 

Die Anwesenheit des Silicium ist der Temperaturerhaltung 
und Erhöhung unbedingt nützlich, indessen bin ich der 
Meinung, dass Phosphor dafür ebenfalls wirksam ist. Phos- 
phor ist bisher im Hohofen nicht entfernt worden, während 
Silieium, wie bekannt, auf einen sehr niedrigen Stand zu 
bringen ist; auch ist Silicium ohne irgend welchen Nachtheil 
zulässig. 

Für Entfernung des Phosphors im Hohofen und Cupol- 
ofen liegen Projecte vor. 

Es ist klar, dass wenn Silicium niedrig gehalten ist, ver- 
mieden werden muss, zu viel Zuschläge zu machen. Wenn 
Silicium 10 pCt. des Futters beträgt, so ist ersichtlich, dass 
für jeden Theil 10 pCt. Basen verlangt werden zur Neutrali- 
sirung, ausserdem was sonst für Phosphor und Silicium er- 
forderlich ist. Dies muss einen beträchtlichen Mehraustrag 
an Schlacke ergeben als bisher, indessen, meine ich, ohne 
Beeinträchtigung der Durchführung des Proeesses. Wenn 
Silieiam in der Schlacke unter 20 pÜt. gehalten ist, so wird 
kein Metall oxydirt und in die Schlacke gehen, bevor Phos- 
phor ausgeschieden ist, und ist daher keine Gefahr des Ueber- 
blasens vorhanden. Die nothwendig verlängerte Einwirkung 
des Gebläses dürfte nur als ein Nachblasen anzusehen sein. 
Phosphor verhält sich wie Silicium und Kohle, ist derselbe 
entfernt, so beginnt Eisen zu oxydiren, also wie im gewöhn- 
lichen Fall des Ueberblasens. 

Die Eigenthümlichkeit, dass das fertige Product mehr 
Phospbor enthält als das geblasene, hat darin ihren Grund, 
dass der Zuschlag an Mangan-Spiegel die Phosphate in der 
Schlacke wieder reducirt, so dass dann Phosphor in das Metall 
zurückgehen kann. 
gegenüber als nützliche Beimengung, und gewinnt die Dar- 
stellung von Ferromangan im Hohofen so mehr an 
Bedeutung. 

Die Zuschläge richten sich nach Art und Quantität nach 
dem Phosphorgehalt; bei 1,5 P betragen sie 10 bis 11 pCt. 
des Roheisengewichtes und machen 85 pCt. der Gesammt- 
schlacken. Die Schlacke enthält 10 SiOsa, 10,15 Pa O; und 
40 Kalk und Magnesia und beträgt 20 pCt. des produeirten 
Stahls, wohl auch mehr. Der Eisenverbrauch wird zu 11/apCt. 
höher als bisher angegeben, möglich, dass Erfahrung und 
Routine diese Ziffer aufrecht erhalten. 

Die Unkosten des Verfahrens sind jetzt noch nicht mass- 
gebend, wenngleich schon sehr gering, sie dürften späterhin 
4 bis 5 At pro 1000* nicht überschreiten. 

Der Erfolg dieser Thatsachen macht sich bereits in 
commerzieller Weise bemerklich. Bilbao-Erze sind um 30 pCt. 


Mangan erweist sich auch dem Phosphor 


um 


im Preise gesunken, die pro Jahr exportirte Quantität beträgt 
wohl 11/ Millionen Tons. 

Gruben, deren Erze bisher des ungünstigen Phosphor- 
gehaltes wegen von der Verwerthung ausgeschlossen waren, 
rüsten sich jetzt wieder, zumal wenn ihre Förderung eine 
billige ist. Mit ihrer Verwerthung werden sicher 8 bis 10 #, 
wenn nicht mehr, an Productionskosten gespart werden. So 
sehr nun auch von bestimmten festen Resultaten gesprochen 
wird, für die Praxis ist das Verfahren noch in der Kindheit, 
erst die Zukunft wird die berechtigten Fragen nach Qualität, 
Ausgiebigkeit und Kosten beantworten und damit ein ent- 
scheidendes Urteil über den Erfolg des unbedingt anzu- 
erkennenden Fortschrittes aussprechen. Ich theile nicht die 
ausgesprochene Ansicht, dass die Zeit nicht mehr fern sei, 
in welcher es nur noch Stahl geben wird, aber ich bin der 
Meinung, dass dieser unzweifelhafte Fortschritt mehr dazu 
angethan ist, die wirthschaftlich bevorzugte Stellung des Stahls 
zu heben, als auf Verminderung der Darstellung von Eisen 
einzuwirken, wenngleich der wohlthätige Einfluss eines wissen- 
schaftlich und praktisch so bedeutenden Erfolges sich in der 
Regel in allen Phasen bemerklich macht. Wie immer in 
bedrängten Conjuneturzeiten, zeigt auch jetzt die Ausbildung 
der Industrie einen rührigen Fortschritt, und weisen dieselben 
auf die Nothwendigkeit hin, die Fabrikation an Punkten zu 
concentriren, deren glückliche commerzielle und von der Natur 
begünstigte Lage der Calculation einen Erfolg versprechen. 
Auch fehlt es nicht an Patenten, welche den günstigen Fort- 
schritt bekunden. Die Hauptsache ist das edle Ziel der Ver- 
vollkommnung für die Allgemeinheit anzustreben, das hat 
unserer Industrie den Glanz wissenschaftlicher Haltung ver- 
liehen und wird ihr bester Förderer sein. — 

Der Vortrag fand allgemeinen Beifall, und folgte hierauf 
der Bericht der Zeitschrift-Commission über 
Dr. Grash of entworfene Geschäftsordnung für die Redactions- 
Commission der Wochenschrift; es wurden die Vorschläge 
des Hrn. Dr. Grashof en bloc genehmigt. 

Die Commission machte durch ihren Referenten Hrn. 
C. Kesseler den Vorschlag, dass man das Patentwesen in 
der Zeitschrift mehr berücksichtigen möge und eine besondere 
Abtheilung dafür einrichte. Ebenso wünschte Hr. Dr. Grothe, 
dass in der Zeit- und Wochenschrift auf die in die Praxis 
einschlagenden Gesetze wie Haftpflicht, Gewerbeordnung, 
Concessiönswesen u. dergl. mehr Rücksicht genommen würde, 
und fand hierauf der Antrag Annahme: Der Hauptversamm- 
lung vorzuschlagen, in der Zeit- und Wochenschrift ein Fach 
für Gesetzgebung mit Berücksichtigung auf Gewerbe und 
Industrie einzurichten mit einer besonderen Abtheilung für 
Patentgesetzgebung. — 

Der Verein trat nun in die Berathung über 
Haftpflicht und die Versicherung gegen die Folgen derselben 
ein. (Vgl. Wochenschrift, 1879, S. 119). 

Hierbei war Hr. Pütsch der Ansicht, dass diese Sache 
nicht im Plenum berathen werden könne, und beantragte, eine 
Commission zu ernennen, die das nöthige überaus reichliche 
Material sammelt und nach etwa einem Vierteljahr darüber 
berichtet, während Hr. Cramer vorschlug, Hr. Pütsch 
möge all sein Material sammeln, sich die gewünschten Mit- 


die von Hrn. 


arbeiter cooptiren und nach der angegebenen Zeit berichten. 

Hr. Dr. Grothe erklärte, da die Gesetze für Haftpflicht 
u. s. w. zunächst von Theoretikern entworfen seien, die 
Praktiker dazu beitragen müssten, dieselben für die An- 
wendung zu verbessern entsprechend den Vorgängen und Er- 
fordernissen. würden von den 
Fabriken-Inspectoren zahlreich entworfen und zur Einführung 


anempfohlen. Redner lege diesen Vorschlägen nur sehr 


Sicherheitsconstructionen 
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bedingten Werth bei und halte es nicht für gut, dass sich 
die Gewerberäthe mit dem Erfinden solcher Dinge so frucht- 
bar beschäftigten und ihre Neuerungen sodann zur Ein- 
führung anbeföhlen. Er mache übrigens aufmerksam auf die 
bestehenden trefflichen Sicherheitsvorriehtungen, denen die 
Publieität noch keineswegs genügend zu theil geworden sei. 
Deswegen befürworte er den Antrag des Hrn. Dr. Grashof 
und stelle seinerseits noch den Antrag: Die Hauptversamm- 
lung zu ersuchen, eine Commission zu ernennen, die sich mit 
der Zusammenstellung von Sicherheitsconstructionen beschäftigt 
und dann als besonderes Werk herausgiebt. 

Hr. Pütsch machte einige Mittheilungen aus seinen 
Erfahrungen als gerichtlicher Sachverständiger in Haftpflicht- 
processen, und wies auf den im Haftpflichtgesetz vorgesehenen 
principiellen Unterschied zwischen der Haftpflicht der Eisen- 
bahnen und der der Unternehmer von Fabriken u. s. w. be- 
züglich des Nachweises der Schuldfrage sowie darauf hin, 
dass die Richter bei Haftpflichtprocessen unter gehöriger 
Würdigung des ganzen Sachverhaltes nach freiem Ermessen 
zu urteilen berechtigt seien, wodurch es sich erkläre, dass die 
Urteile der Richter von dem Gutachten der Sachverständigen 
abweichen könnten. Redner war der Ansicht, dass der 
Verein deutscher Ingenieure ganz besonders berufen sei der 
angeregten Frage näher zu treten, namentlich wenn es sich 
um die Construction von Schutzvorrichtungen handle, und 
meinte, dass wenn die Industriellen sich zurückhaltend zeigten, 
alsdann ohne ihr Zuthun gesetzliche Anordnungen getroffen 
werden könnten, festgestellt auf Grund der Erfahrungen bezw. 
Gutachten dritter Personen, insbesondere der Gewerberäthe, 
welche ja dann von den Behörden im vorliegenden Falle als 
einzige Sachverständige angerufen werden müssten. 

Nachdem dann noch einige Mitglieder mehr oder weniger 
zustimmend ihre Ansichten geäussert hatten, folgte die Wahl 
der Herren E. Behrens, Dietz, Endenthum, Dr. Grothe, 
Kesseler, Dr. Meyer und Pütsch als Mitglieder der vor- 
geschlagenen Commission. 


Eingegangen 20. October 1879. 
Hessischer Bezirksverein. 


Versammlung vom 9. October 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Dr. Gerland. Schriftführer: Hr. Rebentisch. An- 
wesend 25 Mitglieder. 

Der Vorsitzende theilte mit, dass sich, dem Beschlusse 
der letzten Versammlung gemäss, der Vorstand an das kaiserl. 
Patentamt gewandt hätte mit dem Ersuchen, dem Vereine 
auch die vor Juli er. erschienenen Patentschriften zur Ver- 
fügung zu stellen. Hierauf sei seitens des Patentamtes eine 
Zuschrift eingegangen, welche dem Bedauern darüber Aus- 
druck verleiht, dass zur Ueberlassung der betreffenden Schriften 
der vorhandene Vorrath nicht ausreiche. 

Hr. Plümer stellte sodann den Antrag, eine Commission 
zu bezeichnen, welche ständig zusammentritt, um das Referat 
über diejenigen eingehenden Patentschriften zu übernehmen, 
welche für den Verein Interesse erwecken. Der Antrag fand 
allseitige Unterstützung, da durch seine Annahme die Gewähr- 
leistung dafür geboten wird, dass die Vereinsmitglieder stets 
auf dem Laufenden erhalten werden, und wurde zum Beschluss 
erhoben. — 

Hr. Bosse erhielt hierauf das Wort zum Vortrage über 
den Locomotivbetrieb auf Trambahnen und deren 
Betriebsmittel. Der interessante Vortrag wird später in 
extenso veröffentlicht werden. — 

Hr. Beuther machte hierauf im Anschlusse an die Aus- 
führungen des Vorredners hinsichtlich der 


En 


Spurkranzausbrüche an gussstählernen Triebrädern von 
Locomotiven, 

welche auf der Casseler Trambahn schon mehrfach vor- 
gekommen, und deren Ursachen ausser in den etwa vor- 
handenen Materialfehlern auch in den Stössen, welchen die 
Räder während der Fahrt durch das Arbeiten der Maschine 
sowie beim Passiren der Weichen und Herzstücke des 
Schienengleises ausgesetzt sind, mit beruhen, die Mittheilung, 
wie in kurzer Zeit auch an drei Gussstahl-Radreifen an Lauf- 
achsen der Schnellzug-Locomotiven der Bergisch-Märkischen 
Eisenbahn während der Beförderung von Schnellzügen nicht 
nur zwei Spurkranzausbrüche, sondern auch ein vollständiger 
Radreifenausbruch, an welchem wiederum der Spurkranz ab- 
gebrochen war, vorgekommen sind. 

Der erste dieser Fälle ereignete sich am 21. April d. J. 
vor der Station Scherfede, woselbst an der Laufachse No. 2477 
der Schnellzuglocomotive „Sill“ am rechtsseitigen Rade der 
Spurkranz auf eine Länge von 760" ausbrach. Dieser Rad- 
reifen war am 21. April 1578 auf die bezeichnete Achse neu 
aufgezogen worden und hatte am Tage des Unfalles noch 
eine Stärke (vorn gemessen) von 56", 

Der zweite Fall ereignete sich am 16. August vor der 
Station Melsungen an der Laufachse No. 2492 der Schnellzug- 
locomotive „Pregel* und ebenfalls am rechtsseitigen Rade, 
wobei der Spurkranz auf eine Länge von 525"m ausbrach. 
Dieser Radreifen war am 15. September 1877 auf die Achse 
neu aufgezogen worden und hatte am Tage des Unfalles (vorn 
gemessen) noch eine Stärke von 40mm, 

Der dritte Fall ereignete sich am 24. September zwischen 
den beiden Stationen Mönchehof und Cassel, wobei, und zwar 
wiederum am rechtsseitigen Rade, ein Stück von 595 mm 
Länge, an welchem auch der Spurkranz auf der ganzen Länge 
abgebrochen war, aus dem Radreifen vollständig ausbrach 
und heraus- bezw. zur Seite geschleudert wurde. Der Bruch 
war also in der Weise erfolgt, dass der betr. Radreifen nun- 
mehr in drei einzelnen Stücken erschien. Dieser Radreifen 
war am 21. November 1877 auf die Achse neu aufgezogen 
worden und hatte am Tage des Unfalles noch eine Stärke 
(vorn gemessen) von 50mm, 

Selbstredend gaben diese Vorkommnisse Veranlassung, 
das Material dieser drei Radreifen Zerreissversuchen zu unter- 
werfen, wozu aus jeder derselben ein Stück herausgehauen 
und durch kalte Bearbeitung in die dazu erforderliche Form ge- 
bracht wurde. Die gewonnenen Resultate dieser Versuche sind: 

1) Beim Material des Radreifens der Laufachse No. 2477. 


a. Durchmesser des Probestückes 20mm 
b. Länge des Probestückes 100m 
e. Querschnitt } % 314mm 
d. Contraction des Gaerschnittee 51 pCt. 
e. Dehnung im Verhältniss zur Länge 23 pCt. 
f. Absolute Festigkeit pro Quadratmillimeter 80% 

2) Beim Material des Radreifens der Laufachse No. 2492. 
a. Durchmesser des Probestückes AU 
b. Länge des Probestückes 100 9m 
e. Querschnitt : 314 mm 
d. Contraetion des DNS ERBE. 5 pCt. 
e. Dehnung im Verhältniss zur Länge 5 pCt. 
f. Absolute Festigkeit pro Quadratmillimeter 82% 

3) Beim Material des Radreifens der Laufachse No. 2425. 
a. Durchmesser des Probestückes 20,; mm 
b. Länge des Probestückes 1002 
c. Querschnitt b 330,06 amm 
d. Contraction des ee huitien 35,3 pCt. 
e. Dehnung im Verhältniss zur Länge 16,5 pCt. 
f. Absolute Festigkeit pro Quadratmillimeter 77,6K 
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Diese Resultate sprechen durchaus zu Gunsten des Materials, 
indem im Allgemeinen bezw. bedingungsgemäss das Material 
der Gussstahl-Radreifen nur eine absolute Festigkeit von 50# 
pro Quadratmillimeter und eine Querschnittsverringerung an 
der Bruchstelle von mindestens 30 pCt. zu haben braucht, 
und es liegen somit die Ursachen des Ausbruches der Spur- 
kränze und der Laufflächen jener drei Gussstahl - Radreifen 
lediglich in der mangelhaften Fabrikation. Die Bruchflächen 
zeigen denn auch so eigenthümliche härterissartige Erschei- 
nungen in so grosser Ausdehnung, dass mit Recht angenommen 
werden kann, dass bei der Anfertigung dieser Radreifen ein 
genereller Fabrikationsfehler vorgekommen ist (wahrscheinlich 
ungleichmässige Erwärmung der Reifen in den Oefen durch 
Stopfen der letzteren während der Nachtzeit aus Ersparniss- 
rücksichten). Oder sollte dennoch die Ursache in der Ver- 
wendung ungeeigneten Rohmaterials zu suchen sein? Sollte 
letzteres zutreffen, dann sind die Consumenten allerdings ge- 
besseres Material, wenn auch unter 
Kostenaufwande, vom Auslande zu beziehen und somit gingen 


zwungen, erhöhtem 
unserer inländischen Eisenproduction dann auch diejenigen 
Begünstigungen und Vortheile verloren, welche ihr durch den 
Schutzzoll zugestanden worden sind. — 

An diesen officiellen Theil der Versammlung schloss sich 
eine fröhliche Tafelrunde, welche durch einen vom Vor- 
ausgebrachten Trinkspruch auf das 
Jubiläum der Locomotive inaugurirt wurde und in heiterer 
Weise die Mitglieder noch lange vereinte. 


sitzenden 50 jährige 


Eingegangen 19. October 1879. 
Mannheimer Bezirksverein. 
Versammlung vom 30. September 1379 in Mann- 
heim. Vorsitzender: Hr. Schenck. Schriftführer: Hr. 
Reuling. Anwesend 29 Mitglieder und 7 Gäste. 
Der heutigen Sitzung ging die Besichtigung verschiedener 


industrieller Etablissements in Mannheim voraus, und war es 


zunächst die 
Maschinenfabrik von Jos. Voegele, 


deren weitgehende, für Herstellung von Weichen u. s. w. 
specialisirte Einrichtungen in Augenschein genommen wurden. 

Die anerkannte Leistungsfähigkeit dieses Etablissements 
bekundete sich auch hier wieder in der exacten Ausführung 
seiner Fabrikate, und es erregte eine zur Prüfung fertig 
zusammengelegte Blauel’sche Weiche ganz besonderes 
Interesse. Diese von Hrn. Eisenbahndirector Blauel 
Breslau construirte neue Weiche ermöglicht die Abzweigung 
aus einem Hauptgleise ohne Unterbrechung des letzteren und 
ist somit für alle diejenigen Fälle von höchster Wichtigkeit, 
wo anders die gesetzlichen Bestimmungen über Nichtunter- 
brechung der Fahrbahn den Anschluss an einen Schienenweg 
überhaupt unmöglich machen würden. Bei leichter Hand- 
habung bietet diese Weiche dennoch grösste Sicherheit gegen 
willkürliche Verstellungen. Von der gewöhnlichen Weiche 
verschieden, sind bei ihr beide Zungen Theile des Neben- 
gleises, da das Hauptgleis intakt bleibt, und steigen von der 
Spitze ab um so viel an, dass an einer Seite der Spurkranz 
über die Hauptschiene ohne jede Berührung derselben hinweg- 
geführt wird, wenn die Weiche für das Nebengleis steht. 

Beim Umstellen für das Hauptgleis zieht die Weichen- 
zugstange die innere Zunge in gewöhnlicher Weise ab, dreht 
dagegen mittelst einer Gabel und einer Anzahl Scharniere 
die äussere Zunge um eine horizontale Längenachse und 


in 


entfernt sie dadurch von der Hauptschiene. — 

Das zweite Etablissement, dessen Inhaber 
willigster Weise eine Besichtigung der Einrichtungen ge- 
statteten, war die 


in bereit- 


Stein- und Bildhauerei mit Maschinenbetrieb der Firma 
A. Boller & Co., 
das bedeutendste Etablissement seiner Art in Deutschland. 
Als Eigenthümer einer grossen Anzahl von Steinbrüchen in 
Frankreich und der bayerischen Pfalz verarbeitet die Firma 
vorzugsweise ihre eigenen Steine, insbesondere den weissen 
französischen Kalkstein zu allen Zwecken der Architektur 
und Bildhauerkunst auf hierzu besonders gebauten Maschinen, 
wie Steinhobel (Faconhobel), Gatter- und Bandsägen, grossen 
und kleinen Drehbänken Punktirmaschine. Auf 
letzterer, wol der interessantesten der Arbeitsmaschinen des 
genannten Etablissements, werden ganze Statuen u. 8. w. aus 
den nur ins Rauhe zugerichteten Steinblöcken hergestellt und 
zwar nach jedem beliebigen Modell, welches zur Fixirung 


und der 


der Bewegung des Werkzeuges, einer Art Fräser, benutzt wird. 

Die Firma verarbeitet und versendet allein in französischen 
Kalksteinen zwischen 8 bis 9 Millionen Kilogramm pro Jahr, 
eine Zahl, welche die Bedeutung des Etablissements wol am 
besten veranschaulicht. — 

Bei der hierauf folgenden Sitzung berichtete der Vor- 
sitzende über die bei der diesjährigen Hauptversammlung 
berathenen Statutenänderungen und die Reform der Zeit- 
schrift, sowie Hr. Völk über den Verlauf der Hauptversamm- 
lung im Allgemeinen. — 

Unter den kleineren Mittheilungen schlug Hr. Zimmer- 
mann vor, zur Bestimmung der Festigkeit von Schmirgel- 
scheiben die durch Zerreissungsversuche constatirte Festig- 
keit der Schmirgelscheibenmasse zu Grunde zu legen, um 
hieraus auch diejenige Geschwindigkeit zu berechnen, bei 
welcher durch die Centrifugalkraft eine aus dieser Masse her- 
gestellte Schmirgelscheibe zerspringen würde. Gleichzeitig 
theilte Redner einige interessante Resultate mit, die sich auf 
die Abnutzung einer in seinem Etablissement hergestellten 
und während 13 Monaten in einer Nadelfabrik im Gebrauch 
gewesenen Schmirgelscheibe bezogen, verglichen mit der Ab- 
nutzung der auf der Scheibe geschliffenen Nadeln. Danach 
wurden auf der Scheibe von ursprünglich 250"m Durchm. 
und 100» Bahnbreite während 13 Monaten 391/» Millionen 
Nadeln geschliffen. Der Durchmesser der Scheibe hatte sich 
bei der Arbeit auf 224m reducirt, so dass sich hieraus eine 
Abnutzung von 1816,728 bestimmen liess. Die stattgehabte 
Abnutzung der Nadeln betrug 61660®, woraus sich also das 
gewiss günstige Resultat ergab, dass der mit jener Scheibe 
erzeugte Effect 34 mal grösser war als ihre Abnutzung. — 

Hr. Velthuysen machte hierauf noch aufmerksam, wie 
wichtig die zeitweilige Untersuchung der Kettenbrücken 
hinsichtlich der Veränderungen sei, welche in den einzelnen 
Theilen durch äussere Einwirkungen vor sich gehen, und 
zeigte verschiedene Stücke, die an einer Kettenbrücke aus- 
gewechselt werden mussten und allerdings sehr deutlich die 
Folgen solcher Einflüsse erkennen liessen. 

Nachdem Hr. Isambert bemerkt hatte, dass bei der 
vor 4 Jahren stattgehabten Untersuchung der hiesigen Ketten- 
brücke keine bedeutendere Veränderungen gefunden worden 
seien, erfolgte der Schluss der Versammlung. 


Eingegangen 22. October 1879. 
Niederrheinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 5. August 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Dietze. Schriftführer: Hr. Dr. Stammer. Anwesend 
16 Mitglieder und 2 Gäste. 

Neben anderen geschäftlichen Mittheilungen machte der 
Vorsitzende auch darauf aufmerksam, dass bei der Haupt- 
versammlung die Thätigkeit des Delegirten von geringerer 
Bedeutung sei als in den Delegirtenversammlungen. Er wurde 
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von den Anwesenden einstimmig zum Delegirten gewählt mit 
dem Rechte, sich im Behinderungsfalle durch ein anderes in 
Hamburg anwesendes Mitglied des Bezirksvereines vertreten 
zu lassen. — 

Gelegentlich einer Fragebeantwortung wurde nach der 
Anwendung der elektrischen Beleuchtung in Form 
von Geisler’schen Röhren gefragt, worauf Hr. Boedding- 
haus erwiderte, diese Vorrichtung trage in sich eine grosse 
Gefahr, insofern das Zerreissen des Leitungsdrahtes, welches 
sich nicht unbedingt verhüten lasse, das Ueberspringen eines 
Funkens zur Folge habe, der das Gasgemenge unfehlbar 
entzünde. — 

Eine lebhafte Erörterung rief die 

Instandhaltung der Hebekrahn-Ketten 

hervor, namentlich die Frage, ob die Vorschrift, dieselben in 
grösseren Zwischenräumen (zwei Jahre) auszuglühen, zweck- 
mässig sei. Die Mitglieder äusserten ihre Ansichten dahin, 
dass das Ausglühen im Allgemeinen den Zweck habe, eine 
durch die Bearbeitung entstandene Spannung zu beseitigen 
und die durch den Gebrauch entstandenen Structurverände- 
rungen sowie die Sprödigkeit, die zum Theil mit chemischen 
Vorgängen in Verbindung stehe, wieder auszugleichen. Da- 
gegen werde der Krahn nicht so viel gebraucht, um eine 
wesentliche Structurveränderung wahrscheinlich zu machen, 
auch dürfte durch das Ausglühen die Stracturveränderung 
schwerlich vollständig gehoben werden. Andererseits habe 
das Ausglühen den Nachtheil, dass die Schweissung leidet, 
das Gefüge des Eisens aufgelockert wird und das unvermeid- 
liche Verbrennen die Kettenglieder schwächt. Ein Vortheil 
des Ausglühens liege vielleicht darin, dass dadurch ein bevor- 
stehender Bruch früher erkannt wird. 

Im Anschluss hieran wurde erwähnt, dass strenge Kälte 
die Ketten und Bandagen zum Bruche geneigt macht. 


Notizen. 


Eine internationale Ausstellung für Ziegel- und 
Thonwaren, überhaupt für die gesammte Keramik, die ver- 
wendeten Maschinen und Apparate einbegriffen, ist in Berlin 
für das künftige Jabr in Aussicht genommen. Dieselbe soll 
am 29. Juni eröffnet und am 10. August geschlossen werden. 


Um schlagende Wetter in der.Grubenluft schon bei 
geringerer Beimischung zu erkennen, verwenden Mallard 
und Lechatelier in der zur Untersuchung dienenden Lampe 
eine Wasserstofflamme. Die hohe Temperatur derselben be- 
wirkt, dass der blaue Flammenrand bei gleichem Procent- 
gehalt an schlagenden Wettern grösser wird als bei der ge- 
wöhnlichen Oelfllamme, ausserdem lässt die farblose Wasser- 
stofflamme den Rand leichter sichtbar werden. Mittelst 
einer. so vorgerichteten Lampe war ein Gehalt von. 0,35 pCt. 
schon erkennbar, einer von 1,0 pOt. sehr deutlich, während 
die gewöhnliche Grubenlampe erst 3 pCt. anzeigt. 


Die Versuchsarbeiten am Canaltunnel, das Nieder- 
bringen eines Schachtes bei Sangalle, haben vor einiger Zeit 
eingestellt werden müssen, weil die Wasserzuflüsse das Doppelte 
von dem betrugen, was die eingebaute Maschine bewältigen 
kann. Der Schacht hat augenblicklich 35" Tiefe; man hofft 
gegen Ende des Jahres weiter arbeiten zu können, um die 
projectirten 80" Tiefe zu erreichen. Von dem Schachte aus 
soll bekanntlich ein Versuchstunnel vorgetrieben werden. 


Das Dichtungsmaterial für Dampfrohre u. s. w. von 
J. Kathe wird aus 40 pCt. Asbest, 20 pCt. Schlackenwolle, 
20 pCt. Holzcellulose und 20 pCt. langen Fäden von Hanf- 
tauen hergestellt. Die Taufäden werden zunächst zu Halb- 
zeug vermahlen, dann die ganze Mischung in einem Holländer 
mit stumpfem Grundwerk verarbeitet, aus der Bütte zu Platten 
geschöpft und diese mit Wasserglas getränkt und getrocknet. 
Das so erhaltene Dichtungsmaterial soll sich in der Hitze so 
gut halten wie reiner Asbest, dagegen besseren Zusammen- 
hang besitzen als letzterer, auch nur den vierten Theil von 
diesem kosten. 


WOCHENSCHRIFT 


DES 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE, 


1879. Berlin, Sonnabend den 15. November. No. 46. 


Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichniss.. — Sitzungskalender. — 
Aachener Bezirksverein. Bergischer Bezirksverein. Sächsisch- 
anhaltinischer Bezirksverein. — Die Thonwaren-Industrie auf der 
Weltausstellung in Paris. (Fortsetzung.) — Referate vom Eisen- 
hüttenverein. — Ueber die Bedeutung und die nächsten Aufgaben 
der mechanischen Technologie. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 
Bergischer B.-V. F. Waldästel, techn. Director der Pulver- 
fabrik von Wolff & Co. in Bomlitz bei Walsrode (2310). 
Oberschlesischer B.-V. A. Reinecken, Ingenieur in Schalks- 
mühle (2113). 
Württembergischer B.-V. C. Hutzelsieder, Ingenieur bei 
H. Ahrens & Co. in London E. .C., Leadenhallstreet 17 (3332). 
Keinem B.-V. angehörend. J. Fritz, Ingenieur in Rhein- 
brohl (548). — W. Goerris, kaiserl. Marine-Ingenieur in Kiel (1880). 
— Meydam, königl. Bergassessor und Berginspector in Stadt Königs- 
hütte (1956). — Ernst Schmutzler, Ingenieur der Maschinenfabrik 
von Wm. Frömbling in Bielefeld (2621), — A. Wagenknecht, 
Director der vorm. herzogl. anhaltischen Maschinenfabrik, A.-G., in 
Bernburg (929). 
Verstorben. 
B. Bodenheim, Fabrikant in Hannover (Hannoverscher B.-V.). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3777. 


Sitzungskalender. 

Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. $S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse, 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, Abds. 
S Uhr, Cassel, Saal des „Rheinischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 7. Decbr., Nachm. 
4 Uhr, Oberlahnstein, Casino: Generalversammlung. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein:. Samstag (Sonnabend), 
22. Novbr., Abds. 7!/ Uhr, Stuttgart, Gasthof „zum Bären“. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 2. November 1879. 
Aachener Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 1. October 1879. — 
Vorsitzender: Hr. Petersen. Schriftführer: Hr. Scheibler. 
Anwesend etwa 40 Mitglieder. 

Zunächst wurden einige geschäftliche Mittheilungen ge- 
macht; dann erstattete Hr. Intze Bericht über die Conferenz 
zur Berathung von Normalien für Walzeisen, über 
welche schon in No. 44 d. W. Ausführlicheres mitgetheilt 
wurde. 

Die darauf folgende Discussion über den Hasenclever- 
schen Vortrag, betr. die Schädigung der Vegetation durch 
saure Gase, aus voriger Sitzung wird an die ausführliche Ver- 
öffentlichung dieses Vortrages angeschlossen werden. — 

Gleicherweise entspannen sich Debatten über andere Mit- 
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theilungen aus früheren Versammlungen; zunächst bemerkte 
zu dem Geschwindigkeitsmesser des Hrn. Dorpmüller 
(No. 39 d. W.) Hr. Jules Meyer, dass er den Apparat 
sinnreich und einfach genug finde, um voraussetzen zu dürfen, 
dass dessen Anwendung sich verallgemeinern wird; derselbe 
gebe genaue und ausführliche Angaben über die Bewegung 
der Züge, indessen würde er wol nicht als Geschwindigkeits- 
messer dienen können. Damit letzteres der Fall sein könne, 
müsste der durchlaufene Weg stets proportional sein mit der 
Anzahl Umdrehungen der Wagenräder; dem sei aber nicht 
so, denn bei jeder Umdrehung gehe ein gewisser Weg ver- 
loren durch die Reibung. Dieser Verlust wechsle je nach 
dem Verhältniss zwischen Belastung und Anzahl der Achsen 
des Wagens, dem Zustande der Schienen, der Witterung 
(Regen oder Schnee), nach dem Gefälle der Bahn und deren 
Krümmungsradien. Eine Abweichung könne sogar entstehen 
je nach der Stelle, die der Wagen im Zuge einnimmt, da die 
Zugkraft, welche die rückwärts folgenden Wagen beanspruchen, 
einwirken kann. Redners Einwendung werde bestätigt durch 
das Beispiel einer Locomotive, welche gleitet. Bei den Wagen 
komme dieser Fall allerdings nicht vor, da dieselben nicht 
so stark beladen werden. Immerhin sei er der Ansicht, dass 
der Coöfficient des verlorenen Weges nicht vernachlässigt 
werden dürfe. Er wisse nicht, ob über diesen Gegenstand 
schon etwas veröffentlicht worden ist, erinnere sich dagegen, 
dass bezügliche Versuche durch die Ingenieure der französi- 
schen Ostbahn gemacht worden sind, gemäss deren Resultat 
der fragliche Coöffiecient bei starken Steigungen bis zu 0,09 
(1/ıı) betragen kann. Durch diese Anführungen solle indessen 
nicht der Apparat des Hrn. Dorpmüller bekrittelt, vielmehr 
nur die Aufmerksamkeit auf den Verlust an durchlaufenem 
Wege gelenkt werden, den die Räder infolge der Reibung 
erleiden. Es dürfte interessant sein, den bezüglichen Coöffi- 
eienten mit Hilfe des Dorpmüller’schen Apparates zu be- 
stimmen. — 

In der Sitzung vom 2. Juli (No. 40 d. W.) hatte in der 
Discussion über die von Hrn. v. Gizycki beantwortete Frage: 
Wie weit kann bei Dampfmaschinen die Expansion 
getrieben werden? Hr. Brauser einige Bemerkungen über 
die Anwendung von Condensation bei schnellgehenden Walz- 
werksmaschinen gemacht. Diese konnte der Vorsitzende 
nicht für richtig erachten und bemerkte dazu Folgendes: 

Hr. Brauser sagte, dass „unter gewissen Verhältnissen 
die negative Arbeit des schädlichen Raumes eine bedenkliche 
Grösse wird und so den Vortheil der Condensation zu 
Schanden macht. Solche Fälle treten namentlich bei schnell- 
gehenden Maschinen auf (besonders in Walzwerken), und 
hätte man sich vorher durch einen richtigen Indicatorversuch 
leicht eines Besseren überzeugen können und unnütze Ver- 
suche wären vermieden. Sollen schnellgehende Maschinen 
mit Condensation arbeiten, so müssen besondere Eigenschaften 
von ihnen verlangt werden, worüber wir früher bereits einiges 
gehört und hier besprochen haben.“ 

Da aus diesen Worten geschlossen werden kann, dass die 
Einführung von Condensation bei schnellgehenden Walzwerks- 
maschinen bedenklich sei, so will ich nur erwähnen, dass mir 
solche Maschinen, welche sehr vortheilhaft mit Condensation 
arbeiten, seit langen Jahren bekannt sind (wie z. B. die 
Schnellwalzwerks-Maschine auf dem de Wendel’schen Werke 
in Jamailles, welche 120 Touren macht, und wo die direct an- 
gekuppelte Luftpumpe dieselbe Geschwindigkeit hat). 

In unserem Bezirke sind zwei Walzwerke, deren Ma- 
schinen grösstentheils mit Condensation arbeiten, nämlich das 
Walzwerk von Englerth & Cünzer zu Eschweiler-Pümpchen 
und das der Eschweiler Actiengesellschaft für Drahtfabrikation. 


Wenn die Maschinen des ersten Werkes, welche mit 
Luftpumpen arbeiten, auch nicht zu den schnellgehenden zu 
rechnen sind, so ist die gute Wirkung der Condensation doch 
nicht zu verkennen. Zwei Maschinen arbeiten mit Conden- 
sation mit hängender Wassersäule, und gestattet diese bei der 
einen von 36 Zoll Cylinderdurchm. 4 Fuss Hub und 70 Touren 
mit 1/ı Füllung zu arbeiten gegen °/s bis ®/ı vor Einführung 
der Condensation. 

Auf dem Eschweiler Walzwerke für Drahtfabrikation ist 
die Schnellwalzwerks-Maschine von 28 Zoll Cylinderdurchm., 
42 Zoll Hub und Touren durch direet angekuppelte Luftpumpe 
mit Condensation versehen und zugleich mit einer variablen 
Expansion, welche heute eine Füllung von °/;, gestattet; die 
Maschine geht ausgezeichnet und die directe Folge der Dampf- 
ersparniss ist das Eingehen eines Stochfeuers. 

Aus diesen und ähnlichen Beispielen darf gefolgert werden, 
dass die Anbringung von Öondensation und directe Ankuppe- 
lung der Luftpumpen an den Dampfkolben keine Schwierig- 
keit hat bei schnellgehenden Walzwerksmaschinen. Sollte 
letztere jedoch trotzdem Bedenken erregen, so kann denselben 
ja Rechnung getragen werden durch andere Anordnung. So 
wird auf dem Walzwerke von Karcher & Westermann 
in Ars bei Metz die Condensation aller Maschinen durch eine 
Centralcondensation bewirkt. Auf dem Walzwerke Neu- 
Oberhausen wird die Luftpumpe der Schienenstrasse durch 
eine eigene kleine Maschine getrieben, während bei der Fein- 
walzmaschine die Luftpumpe durch Uebersetzung einen lang- 
sameren Gang erhält. Durch solche Anordnungen können 
gewiss alle Bedenken gehoben werden, da letztere doch allein 
nur in dem schnellen Gange der Luftpumpen und der grossen 
Wassergeschwindigkeit gefunden werden könnten. 

Ich kann diese Gelegenheit nicht vorübergehen lassen, 
ohne ausdrücklich zu betonen, dass wol für keine Etablisse- 
ments die Condensation so wichtig ist wie gerade für Walz- 
werke, welche den Dampf nicht durch directe Feuerung, 
sondern durch die abziehenden Gase der Puddel- und Schweiss- 
öfen erzeugen, daher gewöhnlich nur über eine geringe Dampf- 
spannung verfügen. Da diese einer hohen Expansion im 
Wege steht, so arbeiten die meisten Walzwerksmaschinen ge- 
wöhnlich mit grosser Füllung und grossem Dampfverbrauch. 
Bei Anwendung von Condensation kann mit Vortheil Expan- 
sion angewendet werden, wie aus obigen Beispielen ersichtlich, 
wodurch eine bedeutende Dampfersparung erzielt wird. 

Hr. Lüders erinnerte daran, dass die liegenden Ma- 
schinen der Schrauben-Kriegsschiffe fast immer mit direct 
betriebenen Luftpumpen versehen sind. Man finde die frag- 
liche Anordnung oft bei weit grösseren Maschinen als den in 
Walzwerken vorkommenden, während die Umdrehungszahlen 
oft nahe an 100 pro Minute heranreichen und die Betriebs- 
verhältnisse bei stürmischem Wetter sehr schwierige sind. 
Als ein weiteres Beispiel einer nachträglich angebrachten 
Condensation sei die von Kamp & Co. in Wetter erbaute 
Betriebsmaschine einer schweren Blechstrasse in dem Heck- 
mann’schen Werke in Berlin zu nennen, doch werde dort, 
soweit Redner sich erinnere, die Luftpumpe von einer durch 
Zahnräder betriebenen Nebenwelle aus bewegt. 

Noch kam Hr. Demeure auf die früheren Auslassungen 
des Hrn. Brauser zurück. Das von diesem aufgestellte Ver- 


hältniss N dessen Minimum dem günstigsten Füllungsgrade 
entsprechen soll, sei, wie die Beobachtung der Formeln und 
Diagramme ergiebt, vom Füllungsgrade unabhängig, könne 
daher keinen Rückschluss auf diesen gewähren. Durch Kennt- 
niss des Expansionsgesetzes, Geschwindigkeit, Gewicht der 


hin- und hergehenden Theile und des Reibungswiderstandes 


der belasteten Maschine könne man genau die Grenze fest- 
stellen, wie weit die Expansion getrieben werden darf. 
Bezeichnet M den Massendruck, p. die Endspannung im 
wirklichen Kolbendiagramm, W den Reibungswiderstand der 
belasteten Maschine, so kann offenbar die Expansion so weit 
getrieben werden, bs M+p.=W ist. Wird die linke Seite 
kleiner, so tritt zu Ende der Expansionsperiode im Diagranım 
eine negative Arbeitsfläche auf, welche durch die im Schwung- 
rade aufgespeicherte Arbeit überwunden werden muss. 
Hierauf erklärte Hr. Brauser, dass er durchaus nicht 
im Allgemeinen die Nützlichkeit der Condensation habe be- 
streiten wollen, sein Zweck sei gewesen, durch seine Formel 
nachzuweisen, dass die als negativ bezeichnete Arbeit be- 
deutend werden könne, wobei er nur als Beispiel schnell- 
gehender Maschinen die Walzwerksmaschinen angeführt habe. 
Es gebe in der That als Ausnahmen Maschinen, welche ohne 
Condensation vortheilhafter arbeiten, und solche habe er im 
Auge gehabt. Aus seinen Formeln gehe auch hervor, dass 


N - : 
der, beregte Werth x, Nicht constant sei, söfern es sich ja 


hier um verschiedene Maschinen handelt; er glaube bewiesen 
zu haben, dass das günstigste Füllungsverhältniss nur auf 
Grund eines vorliegenden Diagramms zu bestimmen sei. — 
Zum Schlusse sprach Hr. Trostorff 
über neuere Gaskraftmaschinen. 

Der sich immer mehr steigernden Nachfrage nach geeig- 
neten Motoren für die Kleinindustrie haben wir es zu ver- 
danken, dass sich in den letzten Jahren auf diesem Gebiete 
eine grössere Thätigkeit entwickelt hat. Wenngleich wir auch 
noch nicht zu einem Kleinmotor gelangt sind, welcher in An- 
schaffung und Betrieb genügend billig ist, der in Wartung 
und Beaufsichtigung sehr Schlimmes vertragen kann, so haben 
wir doch erhebliche Fortschritte zu verzeichnen. 

Ich habe mir die Aufgabe gestellt, Ihnen die Fortschritte 
der letzten Jahre in der Construction und Leistungsfähigkeit 
der Leuchtgas-Motoren vorzuführen. 

Die meisten der neueren Gaskraftmaschinen zeichnen sich 
den älteren Expansionsmaschinen (Lenoir, Hugon) gegen- 
über durch eine viel grössere Ausnutzung der bei Verbrennung 
eines Gemisches von Leuchtgas und atmosphärischer Luft 
entstehenden Wärme, den Explosions- (atmosphärischen) Ma- 
schinen gegenüber durch Wegfall des grossen Geräusches und 
der Erschütterungen des Fundamentes aus. 

Von uns erfordert das grösste Interesse der Otto’sche 
Gasmotor, herrührend von dem Theilhaber an der Gas- 
motorenfabrik Deutz, Hrn. Otto. Wenn schon dieser Motor 
vielfach bekannt geworden ist, so glaube ich doch nicht, eine 
kurze Beschreibung desselben umgehen zu können. 

Gegen das, die beiden Lager für die Schwungradwelle 
und die Geradführung eines Kreuzkopfes tragende Maschinen- 
bett ist der vorn offene, hinten geschlossene Oylinder an- 
geschraubt. Letzterer ist behufs Kühlung mit eiıem Wasser- 
mantel umgeben, dessen Inhalt mit dem eines Wasserreservoirs 
in doppelter Verbindung stehen kann und nicht stets durch 
neues Wasser ersetzt zu werden braucht. Der in dem Cylinder 
spielende Kolben überträgt seine Arbeit vermittelst Lenker- 
stange und Kurbel auf die Schwungradwelle. 

Vor dem Cylinder liegt, parallel zu seiner Axe, eine 
Welle, welche ihre Drehbewegung vermittelst eines conischen 
Räderpaares von der Schwungradwelle herleitet. Die Um- 
drehungsgeschwindigkeit der ersteren verhält sich zu der der 
letzteren Welle wie 1:2. Die Vorgelegewelle trägt an ihrem 
hinteren Ende eine kleine Kurbel, welche der Hauptkurbel 
in deren Todtpunktlagen abwechselnd um 135° und 45° vor- 
eilt und dem am Boden des Cylinders befindlichen Schieber 
eine hin- und hergehende Bewegung ertheilt. Ferner öffnet 
die Welle, indem eine auf ihr sitzende Knagge auf einen 
zweiarmigen, durch eine kräftige Spiralfeder widergehaltenen 
Hebel wirkt, im richtigen Augenblicke das vom Schieber 
getrennte Auslassventil. Drittens öffnet die Welle durch eine 
zweite Knagge ein besonderes Gaseinlassventil, welches eben- 
falls durch eine kleine Spiralfeder wieder geschlossen wird, 
und endlich setzt sie durch ein Kegelräderpaar einen Schwung- 
kugel-Regulator in Rotation. 


Die Maschine ist einfach wirkend, jedoch erfolgt erst bei 
jeder zweiten Umdrehung der Kurbelwelle eine neue Kraft- 
zuführung. Während dieser beiden Umdrehungen haben wir 
vier Perioden zu unterscheiden. Vor Erörterung derselben 
bemerke ich, dass der Cylinder bedeutend länger ist, als der 
Kolbenhub es erfordert, sein hinterer Theil wird vom Kolben 
nicht bestrichen. In der ersten der erwähnten vier Perioden 
erfolgt das Ansaugen des Gemisches von Gas und Luft durch 
geeignete Oeflinungen und Canäle im Schieberdeckel, im 
Schieber und Cylinderboden. Der Kolben bewegt sich wäh- 
rend dieser ersten Periode von hinten nach vorn. Während 
der zweiten Periode, dem ersten Rückgange des Kolbens, 
wird das angesaugte Gemenge comprimirt, und zwar in den 
hinteren Theil des Cylinders, welcher vom Kolben nicht be- 
strichen wird, und den langen, durch den Cylinderboden 
durchgeführten Eintrittscanal hinein. Während der dritten 
Periode, dem zweiten Kolbenhingange, erfolgt die Verbrennung 
des Gemisches. In der vierten Periode, dem zweiten Kolben- 
rückgange, werden die Verbrennungsproducte durch das vom 
Schieber getrennte Auslassventil ausgestossen. 

Nur während der dritten, der Verbrennungsperiode, be- 
wirkt die Steuerung der Maschine eine neue Kraftzuführung. 
Während der Ansaug- und der Ausblasperiode wird von der 
Maschine Arbeit weder produeirt, noch, bis auf die Reibungs- 
widerstände, consumirt. Die in der zweiten Periode zur 
Compression erforderliche Arbeit kommt der Maschine bei 
der Expansion wieder zu Gute. Das Schwungrad muss also 
so schwer sein, dass es den zu drei Kolbenhüben (Perioden) 
nothwendigen Arbeitsvorrath in sich aufnehmen kann. 

Ausser dem Auslassventil wirken neben dem Schieber 
und den zur Bewegung erforderlichen Theilen noch der 
Schieberdeckel und der Cylinderboden zur Steuerung der Ma- 
schine mit. Dieselben haben folgende Functionen zu verrichten. 
Während des Ansaugens hat der Schieber Verbindung her- 
zustellen zwischen dem Cylinder und den Zuführungscanälen 
für Gas und Luft; ersteres passirt den Schieberdeckel, letztere 
den Cylinderboden, die Mischung beider erfolgt in einer 
Höhlung des Schieber. Während der zweiten Periode, der 
Compression, hat der Schieber die Durchbohrung des Oylinder- 
bodens geschlossen zu halten. Bei Beginn der dritten Periode 
hat der Schieber die Zündung der Ladung zu vermitteln, 
dagegen während der Periode den Cylinder nach aussen ge- 
schlossen zu halten. Die Zündung wird vermittelt durch eine 
zeitweise im Schieber brennende Flamme, welche sich jedes- 
mal an einer im Schieberdeckel befindlichen fixen Flamme 
entzündet. Während der vierten Periode, der Entleerung, hat 
der Schieber die Durchbohrung des Cylinderbodens wiederum 
geschlossen zu halten. 

Ehe ich den Gang der Füllung und der Verbrennung 
erläutere, bespreche ich den Regulator. Der Regulator ver- 
schiebt auf der Vorgelegewelle eine Muffe, welche die zur 
Oeffnung des besonderen in die Gasleitung eingeschalteten 
Gaseinlassventils dienende Knagge trägt. Bewegt sich die 
Maschine mit normaler Geschwindigkeit, so öffnet die Knagge 
durch Hebelübersetzung bei jeder zweiten Umdrehung der 
Kurbelwelle das Ventil, wodurch jedesmal eine neue Kraft- 
zuführung eingeleitet wird. Nimmt der von der Maschine 
zu überwindende Widerstand ab, ihre Geschwindigkeit also zu, 
so verschiebt der Regulator die Muffe, so dass die Knagge 
an dem Hebel vorbeistreicht, das Ventil also nicht geöffnet, 
und der Cylinder nur mit Luft gefüllt wird. Die Anzahl der 
Füllungen mit Gas in der Zeiteinheit hängt also direct ab 
von dem augenblicklich von der Maschine zu überwindenden 
nützlichen Widerstande, der Gasverbrauch ist der geleisteten 
Arbeit proportional. Die Wirkungsweise des Regulators ist 
somit als eine sehr gute zu bezeichnen. 

Auf die möglichst grosse Ausnutzung der bei der Ver- 
brennung der angesaugten Gasmenge überhaupt erreichbaren 
Wärmemenge sind die Abmessungen der Canäle u. s. w. in 
den Steuerungsorganen, und damit die Art und Weise der 
Füllung der Maschine von wesentlichem Einfluss. Beim 
ÖOtto’schen Motor finden wir nach dem Ausblasen der Ver- 
brennungsproducte den hinteren Theil des Cylinders noch 
mit diesen, welche als solche auf die folgende Verbrennung 
keinen Einfluss haben und durch jedes nicht brennende Gas 
ersetzt werden könnten, gefüllt. Die Dimensionen der Zu- 
führungscanäle sind so bemessen, dass während des ersten 
Theiles der Ansaugperiode nur Luft in den Cylinder hinein 
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gelangen kann, dagegen 
reich mit Gas gemischt. 
wir im Oylinder daher 


während des letzten Theiles Luft, 
Nach vollendetem Ansaugen haben 
folgende Schichten: zunächst dem 
Kolben Verbrennungsgase, dann Luft, zuletzt Luft mit Gas 
gemischt. Bei der nun folgenden Compression wird diese 
Schichtenlagerung zerstört, jedenfalls bleibt aber in dem 
langen, durch den Cylinderboden geführten Eintrittscanal, 
sowie am Cylinderboden selbst, ein Gemenge erhalten, welches 
neben dem Gase nicht viel mehr Luft enthält als zur Ver- 
brennung des Gases nöthig ist. Der übrige Theil des im 
Cylinder eingeschlossenen Gemenges ist dagegen nur schwach 
mit Gas gesättigt. Das stark mit Gas gesättigte Gemenge 
wird aber bei einer Entzündung plötzlich gänzlich verbrennen, 
während das schwach mit Gas gesättigte Gemenge sich zwar 
auch schnell entzünden kann, aber, je nach dem Grade der 
Sättigung, 1 angsam verbrennt. 

Beim Otto’schen Motor wird somit der Inhalt des langen 

Canals im Boden des Cylinders bei erfolgter Zündung sofort 

gänzlich verbrennen; die Flamme schlägt schussartig aus dem 
Canal in den Oylinder hinein und entzündet dessen Inhalt 
nach allen Seiten. Dieser verbrennt nun allmälig, während 
die schon gebildeten Verbrennungsgase und die überschüssige 
Luft expandirend Arbeit verrichten, 

Dass die Verbrennung auf die geschilderte Weise vor sich 
geht, beweisen die Diagramme, welche an solchen Motoren 
genommen sind. Zu Beginn des Hubes zeigen dieselben eine 
bedeutende Anfangsspannung infolge der plötzlichen Ver- 
brennung des reich mit Gas gesättigten Theiles der Füllung. 
Im weiteren Verlaufe zeigt das Diagramm eine Expansions- 
eurve, aus welcher sich beweisen lässt, dass die Expansion 
unter fortwährender Wärmezuführung vor sich geht. Eine 
Expansion vollzieht sich nach dem allgemeinen Gesetz: 

v”"—=pv"= Üonst. Setzen wir m=1, so lautet die 
Gleichung: pv= p,v,—=Const. Dieselbe drückt das Mariotte- 
sche Gesetz aus, und die nach ihr in ein rechtwinkliges 
Coordinatensystem hinein construirte Curve (eine gleichseitige 
Hyperbel) wird die isothermische Linie genannt. Nach dieser 
expandirt ein Gas unter fortwährender Zuführung einer ebenso 
grossen Wärmemenge, wie gleichzeitig in nützliche Arbeit 
umgesetzt wird. Die Temperatur des expandirenden Gases 
bleibt constant. 

Setzen wir m= 1,11, gleich dem Verhältniss der speeci- 
fischen Wärme bei constantem Druck zu der bei constantem 
Volumen, so entsteht eine Curve, welche die adiabatische 
Linie genannt wird, und welche sich der Abseissenaxe schneller 
nähert als die isothermische Linie. Bei einer Expansion 
nach der adiabatischen Linie wird sämmtliche in Arbeit um- 
gesetzte Wärme aus der im Gase enthaltenen Wärme ge- 
nommen, die Temperatur desselben nimmt also ab. 

Aus einer Anzahl Diagramme ÖOtto’scher Motoren hat 
Dr. Slaby, Docent an der Berliner technischen Hochschule, 
als diesen am besten sich anpassend, berechnet m = 1,3. Die 
Expansionsceurve liegt also zwischen der isothermischen und 
der adiabatischen Linie, d. h. es wird dem expandirenden 
Gase fortwährend Wärme zugeführt, allerdings nicht so viel, 
wie durch Umsetzung in Arbeit abgeführt wird. Es ist diese 
Wärmezuführung aber nur in einer allmäligen Verbrennung 
des schwach mit Gas gesättigten Cylinderinhaltes zu suchen, 
denn eine Wärmezuführung aus der Cylinderwandung heraus 
ist nicht möglich, da diese aussen mit Wasser, innen aber 
bei jedem Kolbenrückgange und bei jeder neuen Füllung durch 
die Luft gekühlt wird. 

Bliebe der Canal im Cylinderboden nicht mit einem gas- 
reichen, der Cylinder nicht mit einem gasarmen (Gemische 
nach der Compression gefüllt, sondern wäre die eingeführte 
Gasmenge gleichmässig in der angesaugten Luftmenge ver- 
theilt, so würden wir eine viel geringere Ausnutzung der bei 
Verbrennung derselben Gasmenge erreichbaren Wärmemenge 
erzielen. Hr. Otto veröffentlicht in seiner Patentbeschreibung 
neben dem oben besprochenen Diagramm ein solches, welches 
er bei ganz gleichförmiger Mischung der Ladung erhalten hat. 
Abgesehen davon, dass die Maximalspannung erst kurz vor 
der Mitte des Kolbenhubes erreicht ist, und dass diese sich 
kaum über die Endspannung der Compression erhebt, ist die 
Arbeitsfläche des Diagramms eine viel kleinere als die des 
erst besprochenen. Dies lässt darauf schliessen, dass der 
Gasinhalt des ganz gleichförmigen, also schwach gesättigten 


Gemisches, bei der grossen Kolbengeschwindigkeit bei Voll- 
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endung des Kolbenhubes nicht zur Verbrennung gelangt ist, 
sondern theilweise unverbrannt entweicht. Wir sehen also, 
welchen Einfluss die Abmessungen der Canäle und Oeffinungen 
der Steuerung auf den Gasverbrauch haben. Auch die Gestalt 
des Cylinders ist nicht ohne Wirkung. Bei den ersten Ma- 
schinen war der Eintrittscanal kurz, der Cylinderboden aus- 
gerundet, daher die Mischung bei der Compression gleich- 
förmiger, die Verbrennung unvollkommener als bei den neueren 
Maschinen. 

Auf den Gasverbrauch und den Wirkungsgrad des Otto- 
schen Motors werde ich an anderer Stelle zurückkommen. 

Die Anwendung der verschiedenen Prineipien des Otto- 
schen Motors bei anderer Anordnung der einzelnen Theile ist 
mehrfach versucht worden. So sind z. B. die Functionen des 
Cylinders als Arbeitseylinder und als Sauge- und Compressions- 
cylinder zwei getrennten Cylindern zugetheilt worden, auch 
wol die eine Function auf die hintere Kolbenseite, die zweite 
auf die vordere Kolbenseite ein und desselben Cylinders ver- 
legt worden. Hierdurch wird zwar bei jeder Kurbelumdrehung 
eine neue Kraftzuführung ermöglicht, die Maschine beansprucht 
aber einen grösseren Raum, die Zahl der Schieber und Ventile 
wird vermehrt, die Reibungswiderstände vergrössert. Alle 
diese Constructionen sind, so viel ich weiss, noch nicht über 
das Stadium des Versuches hinaus, in die Oeffentlichkeit ist 
noch keine derselben gelangt. Schwerlich wird jemals ein 
Gasmotor auftreten, der den Otto’schen an Einfachheit und 
an Eleganz übertrifft. Die Mängel desselben werden sich 
zwar auch schwerlich beseitigen lassen. Diese bestehen darin, 
dass die Maschine häufig wegen des bei der Verbrennung 
sich bildenden Schlammes aus einander genommen werden 
muss; Schieber und Auslassventil leiden sehr durch die sehr 
heissen Verbrennungsgase und müssen häufig nachgesehen, 
das Ventil nachgeschliffen werden, soll nicht durch Undicht- 
heiten der Gasverbrauch bei derselben, oder gar geringerer 
Leistung bedeutend vermehrt werden. Diese Uebelstände 
fallen um so mehr ins Gewicht bei solchen Maschinen, deren 
Aufsicht unerfahrenen Händen anvertraut ist, was wol meistens 
der Fall ist. 

Es ist mehrfach, besonders in England, das Bestreben 
aufgetaucht, die mit den Verbrennungsproducten entweichende, 
noch sehr bedeutende Wärme noch auszubeuten, so z. B. 
dadurch, dass durch diese Wärme Wasser in gespannten 
Dampf verwandelt und dieser mit zur Arbeitsleistung heran- 
gezogen wird. Als Repräsentant dieser Maschinen möge der 
Motor vonL. Simon & Son in Nottingham, welcher durch 
die Pariser Ausstellung bekannt geworden ist, dienen. 

Die Simon’sche Maschine hat zwei Cylinder, einen 
grösseren Arbeits- und einen kleineren Sauge- und Com- 
pressionscylinder. Beide Cylinder sind durch Wassermäntel 
gekühlt. Ueber dem Arbeitsceylinder befindet sich ein Dampf- 
kessel, in den ein Röhrenkessel eingebaut ist, durch welchen 
die Verbrennungsgase nach Verlassen des Arbeitscylinders 
streichen. Das Wasser des Dampfkessels steht mit dem der 
beiden Kühlmäntel in Verbindung. Das durch eine kleine 
Pumpe beschaffte Ersatzwasser tritt zuerst in den Kühlmantel 
des Compressionscylinders, dann in den des Arbeitscylinders, 
und gelangt schliesslich, stark vorgewärmt, in den Dampfkessel. 

Die beiden Cylinder sind unten offen, oben geschlossen, 
ihre Kolben sind durch Lenkerstange und Kurbel mit der 
unter ihnen gelagerten Schwungradwelle verbunden und zwar 
so, dass die Kurbel des Compressionscylinders der des Arbeits- 
cylinders um 90° voreilt. Beim Niedergange des Compressions- 
kolbens saugt dieser durch einen über dem Öylinder befind- 
lichen Einlassschieber Gas und Luft an. Der Schieber erhält 
seine Bewegung von einem auf der Regulatorspindel verschieb- 
baren unrunden Kegel, so dass die Füllung sich nach dem 
augenblicklichen Kraftbedarf richtet. Beim Aufgange des 
Kolbens wird das Gemisch comprimirt, wobei ein Theil des- 
selben durch ein Druckventil in einen ringförmigen Raum, 
der andere Theil des Gemisches durch ein zweites Druck- 
ventil in einen Raum gelangt, welcher vom Arbeitscylinder 
durch einen verticalen Schieber getrennt ist. Von dem ring- 
förmigen Raume führt ein Rohr zu einer hinter dem Schieber 
befindlichen stets brennenden Flamme. Der Rückschlag der 
Flamme wird durch ein eingeschaltetes Drahtnetz verhindert. 
Gestattet der verticale Schieber, der seine Bewegung durch 
ein Excenter von der Schwungradwelle aus erhält, dem im 
zweiten erwähnten Raume befindlichen comprimirten Gasge- 


misch den Durchgang, so streicht dasselbe zunächst durch 
ein den Rückschlag der Flamme verhinderndes Drahtnetz, 
hinter welchem es sich dann an der stets brennenden Flamme 
entzündet. Während die Verbrennung, je nachdem das Gas 
das Drahtnetz passirt, weiter vor sich geht, expandiren die 
schon gebildeten Verbrennungsproducte und die überschüssige 
Luft und verrichten, auf den Kolben wirkend, nützliche Arbeit, 
also unter fortwährender Wärmezuführung. Beim Rückgange 
des Kolbens erfolgt der Austritt der Gase durch einen dritten, 
ebenfalls verticalen und durch ein Excenter von der Schwung- 
radwelle aus bewegten Schieber. 

Vor dem Entweichen ins Freie streichen die Verbrennungs- 
gase durch das in den Dampfkessel eingebaute Röhrensystem 
und bringen dabei das Wasser des Kessels zur Verdampfung. 
Die Dampfspannung im Kessel soll nach etwa ?/4 Stunden 
Arbeitszeit die Spannung der im Oylinder arbeitenden Gase 
erreicht haben, der Dampf kann dann zur Arbeitsleistung 
mit benutzt werden. Der Dampfkessel steht durch eine ver- 
mittelst eines Handventils verschliessbare Rohrleitung mit dem 
Arbeitscylinder in Verbindung; zeitweise sind beide durch 
den Schieber, welcher auch den Eintritt des Gasgemisches 
in den Cylinder vermittelt, von einander getrennt. 

Ob durch eine derartige Heranziehung ‚des durch die 
Wärme der abziehenden Gase erzeugten Dampfes zur Ver- 
grösserung der Arbeitsleistung eine solche, wie behauptet 
worden, wirklich erzielt wird, lasse ich dahingestellt. Jeden- 
falls aber bildet der Dampf ein sehr gutes Schmiermittel für 
den Kolben. 

Ueber den Gasverbrauch und den Wirkungsgrad des 
Simon’schen Motors stehen mir keine zuverlässigen Angaben 
zu Gebote. 


Es beträgt der Gasverbrauch: 
bei Simon bei Otto 


pro indie. Pferdest. u. Stunde 0,597°bm (Engineering) O,75Cbm 
pro effect. Pferdest. u. Stunde 1,3bis1,.bm (Musil) 1bis1,g2cbm 


Danach berechnet sich der Wirkungsgrad zu 46 pCt. im 
Maximum bezw. 70 pCt. im Mittel. Sowol „Engineering“ wie 
auch Musil haben die vom Aussteller in Paris erhaltenen 
Angaben veröffentlicht. Doch scheint mir wenigstens auf 
einer Seite ein Irrthum vorzuliegen, da ein Wirkungsgrad von 
nur 46 pCt. doch etwas zu gering wäre gegen einen solchen 
von etwa 70 pCt. beim Otto’schen Motor. Jedenfalls wird 
der Wirkungsgrad der Simon’schen Maschine hinter dem 
der Otto’schen zurückbleiben, auch treten die Uebelstände 
der letzteren bei der ersten viel schlimmer hervor. 

Von anderer Seite (Watt Boulton) ist auch versucht 
worden, die Verbrennungsproducte auf der einen Kolbenseite, 
den Dampf auf der anderen Kolbenseite durch Expansion, 
bei letzteren mit Condensation, wirken zu lassen. Die Ver- 
brennung des Gasgemisches erfolgt in einem im Dampfkessel - 
angebrachten, vom Cylinder getrennten Raume. Näheres 
über die Resultate ist mir nicht bekannt. x 

Auf der letzten Pariser Weltausstellung sowie auf der 
diesjährigen Berliner Gewerbeausstellung befand sich ein Gas- 
motor, welcher nur für kleinere Arbeitsleistungen (zum Be- 
triebe von Nähmaschinen u. s. w.) gebaut wird. Es ist dies 
der Motor von Alexandre de Bisshop; er wird geliefert 
für Leistungen von 3 bis 25mk (1/y, bis !/; Pferdest.). Der 
Cylinder dieser verticalen Maschine ist oben offen, unten ge- 
schlossen. Er ist aussen stark mit Rippen bekleidet, welche 
seine Abkühlungsfläche um das Fünffache vergrössern, so 
dass eine Wasserkühlung überflüssig ist. Der Kolben steht 
durch Lenkerstange und Kurbel mit der seitlich neben dem 
Cylinder gelagerten Schwungradwelle in fester Verbindung. 
Der Kreuzkopf ist in einem auf den Cylinder aufgesetzten 
Rohrstück geführt. Die todten Punkte der Kurbelwarze _ 
theilen den Kurbelkreis in zwei ungleiche Theile; der grössere 
Theil wird beim Kolbenaufgange, der kleinere Theil beim 
Kolbenniedergange durchlaufen. Bei gleichförmiger Kurbel- 
geschwindigkeit wird der Kolben also langsamer auf- als 
niedergehen. Geht derselbe aufwärts, so saugt er ein Gemenge 
von Gas und Luft an. Die Zündung erfolgt ungefähr in 
halber Hubhöhe, der letzte Theil des Aufganges geschieht 
unter Expansion. Bei der Zündung schliessen Kurbel und 
Lenkerstange beinahe einen rechten Winkel ein. Während 
des ganzen Kolbenniederganges erfolgt Austritt der Verbren- 
nungsgase unter Ausnutzung der lebendigen Kraft des Schwung- 


rades. (Die Maschine ist also nicht mit den atmosphärischen 
Gaskraftmaschinen zu verwechseln.) 

Sehr einfach ist die Zündungsvorrichtung. In der Oy- 
linderwandung, ungefähr in halber Hubhöhe, befindet sich 
eine kleine, durch eine nach innen sich öffnende Klappe ver- 
schliessbare Oeffnung. Während des Ansaugens streicht der 
Kolben über die Oeffnung weg. Hat derselbe jedoch die 
Oeffnung passirt, so bewegt sich die Klappe infolge der Sauge- 
wirkung nach innen, ihr folgt die vor der Oefinung beständig 
brennende Flamme und bewirkt die Zündung. Durch die 
plötzliche Druckzunahme bei der Explosion (bis auf 3 bis 
4 Atm.) schliesst sich die Klappe wieder schnell; dieselbe 
bleibt auch während des Kolbenniederganges von selbst ge- 
schlossen. 

Auch die Steuerung ist äusserst einfach. Eintritt und 
Austritt der Gase erfolgen durch eine einzige, dicht über dem 
Boden befindliche Oeffnung in der Oylinderwandung. Vor 
dieser bewegt sich ein Kolbenschieber, der vermittelst Excenter 
und Hebelübersetzung von der Schwungradwelle aus getrieben 
wird. Der Kolbenschieber ist in jeder Stellung entlastet. Er 
spielt in einer oben offenen Röhre, welche unten in das Ab- 
blaserohr übergeht. Seitlich münden in diese Röhre die Oeff- 
nung in der Cylinderwandung und ihr gegenüber eine zweite, 
welche zum Mischungsraum führt. Der obere Theil des 
Kolbenschiebers besteht aus einem massiven Cylinder, welcher 
nur den Zweck hat, die Röhre nach oben abzuschliessen. 
Derselbe ist durch eine dünne Stange mit einem zweiten Cy- 
linder verbunden, dessen Boden ausgehöhlt und dessen Wan- 
dung nach dem Cylinder hin durchbrochen ist. Während des 
Ansaugens steht der erste Cylinder über, der zweite unter 
den beiden Oeffnungen, welche nach dem Cylinder bezw. 
dem Mischungsraum führen, so dass Verbindung zwischen 
diesen besteht. Dieselbe bleibt auch während der Verbrennung, 
so dass der Inhalt des Mischungsraumes mit verbrennt. In 
diesen treten durch getrennte Oeffnungen, welche mit nach 
innen sich öffnenden Klappen versehen sind, Gas und Luft 
ein. Zur Ausströmung wird der Schieber so gehoben, dass 
die Durchbohrung der Wandung seines unteren Theiles auf 
der Durchbohrung der Cylinderwand steht. Die ausgetrie- 
benen Gase entweichen nach unten durch das Ausblaserohr. 

Ein Bisshop’scher Motor von 6=k braucht bei 200 Um- 
drehungen in der Minute stündlich 330! Gas, was pro Stunde 
und Pferdest. etwa 4‘°bm ausmacht. Dieser allerdings sehr 
hohe Gasconsum ist aber bei der sehr kleinen Leistung der 
Maschine von keiner Bedeutung. In der Gleichung der Ex- 
pansionseurve (pv” = Const.) nach Dr. Slaby ist m = 2,4. 
Es geht also sehr viel Wärme bei der Expansion unbenutzt 
verloren. 

Zum Schluss erwähne ich noch der Merkwürdigkeit 
halber den Gasmotor oder eigentlich Schwerkraftmotor 
von J. Ravel in Paris. Der Oylinder dieser Maschine rotirt 
um eine in seiner Mitte senkrecht zu seiner Längsaxe an- 
gebrachte Welle. Durch eine Gasexplosion wird ein schwerer 
Kolben abwechselnd an das Cylinderende geschleudert, welches 
sich oben befindet. Die Schwere des Kolbens setzt den Cy- 
linder in Rotation. Ueber die Details dieser Maschine sowie 
über einige andere Erfindungen im Gebiete der Gasmotoren 
(mit pendelndem Kolben, Turbinen u. s. w.) will ich in christ- 
licher Liebe einen Schleier ziehen. 


Eingegangen 3. November 1379. 
Bergischer Bezirksverein. 

Hauptversammlung vom 12. August 1879. — Vor- 
sitzender: Hr. Schneider. Schriftführer: Hr. Vogt. An- 
wesend 18 Mitglieder. 

Auf Grund einer längeren Discussion beschloss die Ver- 
sammlung mit grosser Majorität die Entsendung eines Dele- 
girten zu der bevorstehenden Hauptversammlung, welchem 
ausser den Reisekosten pro Tag 10 X Diäten bewilligt wurden. 
Zum Delegirten wurde Hr. Korte gewählt, der sich bereit 
erklärte, die Wahl anzunehmen ; dem Vorstande wurde weiter 
das Recht gegeben, im Verhinderungsfalle des gewählten De- 
legirten einen Stellvertreter zu ernennen. — 

Zu Punkt I], Aenderungsvorschläge zu $ 11 und 23 der 
Statuten, referirte Hr. Blecher kurz über die in der vorher- 
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gehenden Sitzung bezüglich desselben Gegenstandes ent- 
wickelten Ansichten, welche seiner Meinung nach erkennen 
liessen, dass man von einem formulirten Antrage allgemein 
Abstand nehmen, es vielmehr dem Delegirten überlassen 
wolle, dem ihm nach erfolgter Discussion dieses Gegenstandes 
passend erscheinenden Vorschlage zuzustimmen. Die Ver- 
sammlung stimmte der Ansicht des Redners bei. — 

Der Vorsitzende machte hierauf Mittheilungen über 
eine in Aussicht genommene Excursion nach Benrath, welche 
gemeinschaftlich mit dem Niederrheinischen und dem Bezirks- 
verein an der niederen Ruhr von Düsseldorf aus zu Schiff 
unternommen werden, und für welche eine Liste bei den Mit- 
gliedern eireuliren sollte, und legte zum Schluss noch einen 
genauen Plan des Ausstellungsfeldes in Düsseldorf vor, an 
welchen er interessante Angaben knüpfte über die bereits 
erfolgten Anmeldungen und wie dieselben sich auf die einzel 
nen Industriezweige vertheilen. 

Hauptversammlung vom 9. September 1879. — 
Vorsitzender: Hr. Schneider. Schriftführer: Hr. Ziegler. 
Anwesend 24 Mitglieder. 

Ein auf der Tagesordnung stehender Vortrag musste 
wegen Verhinderung des Redners vertagt werden, und erstattete 
dann Hr. Korte Bericht über den Verlauf der letzten Haupt- 
versammlung, welche er in ihren Vorträgen, Abstimmungen 
u. s. w. eingehend besprach. Der Totaleindruck, den die 
Versammlung auf den Redner machte, veranlasste ihn zu der 
Bemerkung, dass der Schwerpunkt in Bezug auf geschäftliche 
Thätigkeit in den Bezirksvereinen und der alljährlich statt- 
findenden Delegirtenversammlung zu suchen sei, die Haupt- 
versammlung diene mehr zum kameradschaftlichen Verkehr 
der Mitglieder und Bezirksvereine zu einander. 

Das Arrangement der Hauptversammlung und die mit 
derselben verbundenen Festlichkeiten fand der Berichterstatter 
so vorzüglich, dass eine hervorragende Thätigkeit des Fest- 
comite nicht zu verkennen war, und ersuchte deshalb, den 
Dank des Bergischen Bezirksvereines den Comitemitgliedern 
durch den Vorstand übermitteln zu wollen, welchem Wunsche 
die Versammlung bereitwilligst zustimmte. — 

Verschiedene Vereinsangelegenheiten fanden dann noch 
ihre Erledigung. An Stelle des von Elberfeld verzogenen 
Hrn. Farwick wurde Hr. Erhard zum ersten Vereinswart 
durch Acclamation gewählt. 


Eingegangen 4. November 1879. 
Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein. 

Sitzung vom 12. October 1879 in Bernburg. — 
Vorsitzender: Hr. ©. Lüders. Schriftführer: Hr. Schöne. 
Anwesend 15 Mitglieder und 6 Gäste. 

Nachdem der Vorsitzende die Versammlung mit ge- 
schäftlichen Mittheilungen eröffnet hatte, gab Hr. L. Schmel- 
zer einen ausführlichen Bericht über die XX. Hauptver- 
sammlung in Hamburg, der er als Delegirter des dies- 
seitigen Bezirksvereines beigewohnt, und welche in den 
mannigfachen Excursionen, die durch die rastlose Thätigkeit 
des Hamburger Localeomite und durch das liebenswürdige 
Entgegenkommen sowol der Hamburger Behörden als auch 
der kaiserl. Marineverwaltung in Kiel möglich geworden 
waren, den zahlreich versammelten Festtheilnehmern manchen 
schönen Genuss bereitet und ihnen 
und Wissenswerthen vor Augen geführt hatte. — 

Hierauf folgte der Vortrag des Hrn. Dr. Mohs über einen 

Senkschacht von Eisenblech. 

Derselbe sollte dazu dienen, unter Tage ein tieferes Flötz 
aufzuschliessen und die Vorbereitung für einen grösseren 
Schacht sein; er wurde zwischen zwei Flötzen niedergebracht, 
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welche 13% seiger von einander abstanden und deren Zwischen- 
mittel aus 8% Schwimmsand, 1,5” sandigem und 3,5% fettem 
Thon bestand. Unter mancherlei Schwierigkeiten wurde der 
Senkschacht, ein 1,4" weiter alter Dampfkessel, mittelst 
Klauenwinden 9% tief bis in den sandigen Thon niederge- 
presst, dann die sandige Thonschicht mit Vertäfelung durch- 
teuft, und, nachdem im blauen Thon ein Abschluss erreicht 
worden war, mit ganzer Schrotzimmerung bis zum zweiten 
Flötze vorgeschritten. 

Anknüpfend hieran machte der Redner Mittheilungen 
über die Leistungsfähigkeit der bei diesen Abteufungsarbeiten 
und bei anderer Gelegenheit von ihm angewendeten Pulso- 
meter No. 7, 9 und 11 von Henry Hall; es hatte sich 
herausgestellt, dass die kleineren Nummern sich im Allge- 
meinen besser bewährt haben als die grösseren, welche noch 
mancher Vervollkommnung bedürfen. — 

Nachdem alsdann der Vorsitzende die seit der letzten 
Versammlung eingegangenen Correspondenzen mitgetheilt hatte 
und dieselben kurz besprochen worden waren, ging man zum 
letzten Gegenstande der Tagesordnung, technische Dis- 
ceussionen, über, bei denen naturgemäss sehr bald die alle 
Mitglieder des Vereines interessirende Leopoldshaller 
Katastrophe den Mittelpunkt des Gespräches bildete. Auf 
eine aus der Versammlung gestellte diesbezügliche Anfrage 
erläuterte Hr. Lehmer in einem sehr sachlich gehaltenen 
Vortrage die möglichen Ursachen und den Verlauf des im 
August d. J. erfolgten Bruches im herzoglichen Salzwerke zu 
Leopoldshall, auch berührte er zum Schluss den vor etwa 
acht Tagen dort vorgekommenen Unglücksfall. Die Ver- 
sammlung, welche dem Vortragenden ihren ungetheiltesten 
Beifall aussprach, erklärte mit Rücksicht auf die mehrfachen, 
den thatsächlichen Verhältnissen durchaus nicht entsprechen- 
den Veröffentlichungen einstimmig, dass es sich empfehlen 
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Die Thonwaren-Industrie auf der Pariser Weltaus- 
stellung 1878. 
Von Dr. Arnold Heintz. 
(Fortsetzung aus No. 44.) 

Die französischen Fayence-Geschirre, von den gewöhn- 
lichen Marktservicen bis zu den pompösesten Schüsseln und 
Vasen, können wir hier gar nicht so gründlich, wie sie es 
vom speciell fachlichen Gesichtspunkte verdienen, behandeln. 
Man muss selbst gesehen haben, um die intensive Thätigkeit 
zu würdigen, von der die Fayence-Industrie unserer westlichen 
Nachbarn .in so fruchtbringendem Grade durchdrungen ist. 
Als die Fabrikation des Feldspathporzellans in Europa ein- 
geführt war und Ausdehnung gewann, da wandte sich die 
Vorliebe des Publicums und hiermit das Streben der Keramiker 
von den Majoliken, der Henry Il.- und Palissy-Ware, dem 
Delfter und altdeutschen Geschirr je mehr und mehr ab und 
begünstigte wirksam und freigebig die dem chinesischen 
uralten Fabrikate nacheifernden modernen Porzellane. Es 
ist wahr: höchste Feinheit des durchscheinenden Scherben, 
Härte, Widerstandsfähigkeit gegen Säure und Hitze, unver- 
gleichlichen Glanz — das Alles kann das Porzellan wie kein 
anderes Töpfergeschirr erreichen, aber wenn Majolika und 
feines decorirtes Fayence vor etwa einem Menschenalter der 
Vergangenheit längst angehörten, und das grosse Publicum 
seit geraumer Zeit sich gewöhnt hatte, das Steinzeug als 
solches zu missachten, seine kunstgewerbliche Befähigung 
kaum noch für möglich zu halten, so ist dieser Gattung von 
Thonwaren nunmehr in Paris eine Ehrenrettung zu theil ge- 
worden, wie sie, bereits vorbereitet durch die Wiener Welt- 
ausstellung und die kunstgewerbliche Ausstellung in München, 
nicht durchschlagender und brillanter in Scene gesetzt werden 
konnte. Hierüber haben auch J. Lessing, G. Seger, A. 
Schmidt und alle sonstigen referirenden Sachkenner nur eine 
Stimme. Damit soll aber keineswegs gesagt sein, dass nun 
Alles, was eben die Franzosen an Fayencen vorführten, tadel- 
los und unübertrefflich gewesen wäre. Selbst an den grössten 


werde, wenn alle guten und einflussreichen Zeitungen solchen 
Artikeln, wie sie über den Bruch im Leopoldshaller Salz- 
schachte und über den oben erwähnten jüngsten Unglücksfall 
von gewisser Seite geschrieben wurden und die nur geeignet 
sind, bei den Arbeitern und dem unkundigen Publicum Miss- 
stimmung gegen die Verwaltung zu erzeugen, einfach die 
Aufnahme verweigerten. — 

Zum Schlusse gab der Vorsitzende noch einige sehr 
interessante Notizen über zwei kürzlich von ihm besuchte 
österreichische Fabriken. Die Gummiwarenfabrik 
in Wimpassing bei Ternitz verarbeitet mit etwa 840 Ar- 
beitern und Arbeiterinnen jährlich 600000 bis S00 000*k Gummi 
und Guttapercha zu allen möglichen Gegenständen. Die 

Pottensteiner Metallwaren-Fabrik 

befasst sich mit der Herstellung von verzinnten Waren (Löffel, 
Gabeln, Schöpfkellen, Teller und Tassen). Wöchentlich 
kommen etwa 5000%® steierisches Blech und Bandeisen zur 
Verarbeitung und täglich werden etwa 12000 Löffel und Gabeln 
und 500 Stück Hohlwaren gefertigt. Ein Arbeiter, deren zur 
Zeit 20 in der Fabrik beschäftigt sind, kann im Tage 
6000 Löffel, ein anderer 300 Teller pressen. Das Verzinnen 
findet in sehr vollendeter Weise statt, so dass die Ware sich 
deshalb, ausserdem aber wegen des unglaublich billigen Preises 
eines lebhaften Absatzes erfreut. Es kosten je nach Facon, 
Grösse und Stärke z. B. 100 Dutzend Esslöffel 31 bis 60 Al., 
Kaffeelöffel 18 bis 28 fl., Essgabeln 36 bis 42 fl., Kindergabeln 
30 bis 33 fl. Oe. W, u. s. w. Ein anderer Industriezweig dieser 
Fabrik ist die Anfertigung feiner Oel-Streichsteine und Schleif- 
steine, zu denen das Rohmaterial aus der Türkei kommt; 
täglich werden etwa 100 solcher Steine geschnitten und ge- 
schliffen. — 

Nachdem noch als Ort der nächsten Versammlung Cöthen 
festgesetzt worden war, wurde die Sitzung geschlossen. 


Glanzstücken konnte ein bis auf das Aeusserste kritischer 
Blick etwas auszusetzen finden. Die von Th. Deck ausge- 
stellte und durch den Herzog von Aosta angekaufte lebens- 
grosse glasirte Statue Heinrich IV., gegenüber der Tanz- 
Gruppe von Carpeaux, sprach in den kalten Farbentönen 
des Gesichtes nicht besonders an. An einem lebensgrossen 
Kniestück, auf einer einzigen Fayence-Platte gemalt, Franz 1. 
darstellend, waren verschiedene Emailpartien nicht zu richti- 
gem Schmelz gekommen. Tadelnswerther als solche Kleinig- 
keiten war die auf manchen Fayencen sich ausbreitende 
Coulissenmalerei und zuweilen sehr kühne und skizzenhafte 
Manier, mit wenigen mehr raschen als correeten Strichen 
nach grellem Effect zu haschen. Indem wir solchen Tadel 
nicht zurückhalten, müssen wir ausdrücklich nochmals betonen, 
wie der technischen Fertigkeit, dem Vertrautsein mit allen 
nur erfindlichen Hilfsmitteln und Kunstgriffen in der geschmack- 
vollen Vollendung der Werkstücke hier die höchste Bewunde- 
rung gezollt werden musste. Und diese Kunstfertigkeit ist 
Gemeingut einer Achtung gebietenden Anzahl französischer 
Fayencetechniker, welche ihren Stoff so beherrschen und 
derartig Vortreffliches darin leisten, dass wir der heimischen 
entsprechenden Industrie nur eine ähnliche erfolgreiche Thätig- 
keit wünschen möchten. 

Einen Zweig der Fayence-Industrie hätte Deutschland 
freilich besser und reichhaltiger vorgeführt als Frankreich 
(und alle sonstigen Aussteller), wie leicht zu errathen, die 
Kachelöfen. Dies ist allerdings ganz erklärlich, da im fran- 
zösischen Wohnhaus der Kachelofen nie die Bedeutung hat 
wie bei uns, namentlich im nördlichen und östlichen Deutsch- 
land. Uebrigens leistete in dieser Branche unter Anderen 
Löbnitz in Paris recht Gutes, und bei dieser Gelegenheit 
seien auch die geschmackvollen Kamine und Kachelöfen 
schwedischen und russischen Ursprunges erwähnt. 

Nächst den französischen Fayencen sind die englischen 
am stärksten vertreten und erregen mit ihren verschiedenartig 
ausgebildeten typischen Charakteren unsere Aufmerksamkeit. 

Als alte Bekannte finden wir in reichhaltigen Mustern 
die Doulton-Ware, die Wand- und Fussboden-Fliesen von 


Minton, Hollins & Co., Maw & Co.; Wedgewood hatte 
mit seiner alten, nach ihm benannten Ware auch etwas Neues 
gebracht: farbig glasirte Gebrauchsgeschirre, die mittelst des 
Sandblasens, ähnlich wie es beim Glase am bekanntesten ist, 
gemustert waren. Diese Verzierungsart ist bei mehreren engli- 
schen Firmen anzutreffen. Merkwürdig war die etwa 4 Fuss 
hohe Steingutfontaine, welche Doulton neben seiner mit 
buntglasirten Fliesen verblendeten gothischen kleinen Facade 
an der Rue des nations aufgestellt hatte; sie hatte so unge- 
fähr die Gestalt eines riesenhaften Baumkuchens; in einer 
kleinen Serpentine plätscherte das Wasser von oben um den 
Mittelkörper herunter, und das Ganze war in mittelalterlich- 
idyllischer Auffassung belebt mit kleinen, ureinfach modellirten 
Figuren oder Gruppen, Episoden aus der biblischen Geschichte 
darstellend. Recht schöne und oft recht theuere englische 
Fayencen für den Hausgebrauch boten im Allgemeinen bei 
ihrer reichlichen, wohlassortirten Präsenz nichts Ausserge- 
wöhnliches. 

Aus der Schweiz haben die Töpfer von Heimberg bei 
Thun mit ihren einfach decorirten Geschirren vielfach An- 
klang gefunden; diesem ordinären Topfgeräth, dem erst mit 
der Malerbüchse in dickem Schmelzbrei einige Ornamente 
aufgelegt und dann das Ganze mit Bleiglasur überzogen wird, 
hat der frühere Direetor der Kunstgewerbeschule in Karlsruhe, 
Herr v. Keller-Leutzinger, die geschmackvollere Behand- 
lungsweise verschafft, für die er sich an Ort und Stelle warm 
interessirt hat. In demselben künstlerisch aufbessernden 
Geiste hat derselbe auch die Töpfereien von Villingen im 
Schwarzwalde beeinflusst. 

Oesterreich war durch Fayencen vertreten, deren Firmen 
meist von der Wiener Ausstellung her in gutem Andenken 
waren; in Paris wurde unter Anderen Wilh. Zsolnay aus 
Fünfkirchen mit der goldenen Medaille ausgezeichnet, welcher 
sehr zierlich decorirte Gefässe orientalischen Styls ausge- 
stellt hatte. N 

Ohne uns bei dem für den Liebhaber anziehenden japa- 
nischen Steinzeug aufzuhalten, gehen wir weiter zum Por- 
zellan, das zwar auch recht imposant vertreten war, nament- 
lich durch die Manufacture nationale von Sevres, aber nicht 
im Entferntesten die bedeutsamen Fortschritte der Fayence, 
speciell was die letzten Jahre anlangt, aufzuweisen hatte, 
Wenn es durch letztere im Totaleffect so unzweifelhaft ver- 
dunkelt wurde, so machte sich hierbei das Fehlen von Berlin, 
Meissen, gewissen schlesischen, thüringischen u. s. w. Fabriken, 
kurzam die Abwesenheit Deutschlands recht fühlbar. Die 
prächtige Colleetion Sevres-Porzellane konnte nicht wirksamer 
zur Geltung kommen als wie sie in der Eingangsgalerie des 
Ausstellungsgebäudes vornehm exclusive arrangirt war. Die 
in theilweise colossalen Dimensionen hier producirten Bravour- 
stücke mussten auch jedes Laien Bewunderung erregen, der 
Fachmann hatte freilich bei genauer Besichtigung Mängel an 
einzelnen Objeeten zu rügen, technische Fehler in der Form 
und in der Glasur. Es ist bekannt, dass Sevres zwei ganz 
verschiedene Arten Porzellan fabrieirt, einmal das weiche 
Frittenporzellan, „Vieux Sevres“, welches in seiner leicht 
schmelzbaren Bleiglasur und in der Leichtigkeit, mit farbigen 
Schmelzmassen unter Glasur decorirt zu werden, der feinen 
Fayence nahe tritt; dann, in der Masse weitaus überwiegend, 
das harte Feldspathporzellan, auch chinesisches genannt, wie 
es allgemein als eigentliches Porzellan erzeugt wird; in 
Seyres sind für dasselbe der Pegmatit und Kaolin aus dem 
Limousin die Hauptstoffe, die schwerflüssige Glasur, eine sog. 
ächte oder Feldspathglasur ohne Blei. In der Decoration 
der Sevres-Porzellane ist während der letzten Jahre das von 
L. Robert 1849 dort zuerst eingeführte Verfahren der 
„seulpture päte sur päte“ zu hoher Vollkommenheit gelangt. 
Die Methode besteht im Wesentlichen darin, auf die noch 
unglasirten Stücke mit verschiedenfarbigen Pasten Ornamente 
erhaben aufzutragen und die Conturen mit den Gradirwerk- 
zeugen nachzumodelliren; gross ist dabei die mögliche Mannig- 
faltigkeit coloristischen Effects — dunkle Massen auf hellem 
Grunde oder umgekehrt u. s. w. Diese polychrome Ver- 
zierungsart ist von Sevres im Laufe der Jahre auf eine ganze 
Reihe von Porzellan- sowie auch Fayence-Fabriken überge- 
gangen. 

Zur Herstellung der durch ihre aussergewöhnliche Grösse 
oft auffallenden Platten, die mit prachtvollen Malereien ge- 
schmückt sind, dient das sog. Gussverfahren: ein dünner 
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Brei von Porzellanmasse wird in eine die beabsichtigte äussere 
Gestalt darstellende Gypsform gegossen, deren Porosität saugt 
rasch die Feuchtigkeit aus der zunächst liegenden Schicht, 
welche nach dem Abgiessen des überstehenden Porzellan- 
schlickers den gewünschten Körper in beliebiger Feinheit 
darstellt und auch ein Ueberfangen mit anders gefärbter 
Porzellanmasse gestattet. In vielen thüringischen Fabriken 
kann man seit geraumer Zeit dies Gussverfahren behufs Her- 
stellung von Puppenköpfen u. dergl. in Anwendung sehen. 
Sevres hatte wol viel Hervorragendes in künstlerischer Hin- 
sicht gebracht, doch wurde das Fehlen einer stylistisch und 
ästhetisch einheitlichen Leitung von manchen gerügt; den 
segensreichen Einfluss jedoch, welchen dies altbewährte Staats- 
institut auf die Entwickelung der Porzellan- und Fayence- 
Industrie Frankreichs ausgeübt hat, dürfen wir nicht unter- 
schätzen, ebenso wenig die ansehnliche Schaar trefflich 
geschulter Kräfte, welche auf der in den siebziger Jahren 
neu eingerichteten Manufactur keramische Malerei und Deco- 
ration so meisterlich üben. Anderweitige französische Por- 
zellane waren besonders aus dem Limousin geschickt. Dieser 
im südlichen Mittelfrankreich belegene Distriet produeirt in 
und um Limoges mit etwa vierzig Porzellanfabriken für un- 
gefähr 25 Millionen Frances im Jahre. Uebrigens wollen wir 
von allen Einzelheiten der französischen Porzellane nur noch 
die äusserst zarten und anmuthigen Porzellanblumen nennen, 
weil dieselben seit einer Reihe von Jahren auch in mehreren 
thüringischen Porzellanfabriken ganz ebenso schön in grossen 
Mengen geliefert, meist aber wol als französische Porzellan- 
blumen getragen werden. 

Die englischen Porzellane haben mit den „ächten“ Por- 
zellanen nichts zu thun; sie sind sämmtlich leicht schmelz- 
bare Masse mit Bleiglasur, sog. Knochenporzellane. Bei den 
trefflich decorirten Sachen von Minton gebührt nicht das 
geringste Verdienst dem Maler Solon; bis 1870 in Sevres 
thätig, siedelte er nach England über, als Krieg und Commune 
das Feld seiner Thätigkeit an der Seine brach legten. 

Was die Porzellane anderer Länder anlangt, so waren 
würdig vertreten China und Japan; Italien durch die Fabri- 
kate aus Doceia; Schweden durch die Etablissements in 
Rörstrand und Gustavsberg, beide mit edelgeformten, schön 
decorirten Vasen, letzteres mit vortrefflichen Biseuitfiguren, 
und, last not least, Oesterreich u. A. ganz hervorragend durch 
Fischer und Mieg in Pirkenhammer bei Carlsbad; wer als 
Mittelstück der Etagere letztgenannter Fabrik die prachtvoll 
blau gemalte ovale Schüssel von über drei Fuss Länge be- 
wunderte, fand gewiss das Urteil der Jury begründet, welche 
diese Firma mit der goldenen Medaille auszeichnete. 

Wenden wir uns nun zu den sog. feuerfesten Pro- 
ducten. Eine wichtige, unentbehrliche Rolle spielen sie in 
der Keramik selbst sowie naturgemäss in allen denjenigen 
Industriezweigen, welche mit hohen Temperaturen arbeiten 
und bestrebt sind, den Werk- und Wirkungsraum des Feuers 
aus möglichst dauerhaftem Material herzustellen. Haupt- 
sächlich in der Dauerhaftigkeit liegt der Werth der feuer- 
festen Fabrikate. Eine saubere, exacte Form erhöht zwar 
oft die Güte derselben, sie zeigt die formale Geschicklichkeit 
des Producenten und seiner Arbeiter, besticht den ersten Blick 
des Beschauers und muss gewiss stets angestrebt werden, so- 
weit das Material und der für das fertige Product zu erzielende 
Preis irgend gestatten. Nach dem blossen Augenschein 
die ausgestellten Erzeugnisse dieser Industrie zu beurteilen, 
ist nicht nur für das grössere technische Publicum schwierig, 
der specielle Fachmann selbst muss seine Kritik durch die 
mit den betreffenden Fabrikaten gemachten praktischen 
Erfahrungen wesentlich bestimmen lassen. 

Wenn man die relativen Mengenverhältnisse erwägt, wie 
die feuerfesten Thonwaren einerseits fabrieirt und verbraucht, 
andererseits durch die Ausstellung vorgeführt werden, so 
treten auf letzterer statistisch wie technisch diejenigen in den 
Vordergrund, welche den Zwecken der Steinkohlengas-Er- 
zeugung gewidmet sind. Dass jedoch die Materialien für 
Hohöfen, Bessemerconverter, Puddel-, Schweissöfen u. s. w. 
nicht proportional den bedeutenden (Quantitäten anzutreffen 
waren, welche von der Hütten-, speciell der Eisenindustrie 
consumirt werden, darf nicht befremden. Die besten oder 
auch grössten derartigen Fabrikate sind just nicht so dank- 
bare Ausstellungsobjecte wie zehn Fuss lange Gasretorten 
und die zu ihrem Einbau verwendeten, nicht selten compli- 


cirten Faconstücke; zudem ist gerade die Construction der 
Retortenöfen ein Feld, auf dem während des letzten Jahr- 
zehnts bekanntlich eine ansehnliche Zahl von, speciell auch 
deutschen, Gasingenieuren mit namhaftem Erfolge fort- 
geschritten ist. 

Vielleicht vermisste man daselbst Zinkretorten und Glas- 
häfen, in der That ebenso gut Schaustücke für das Publicum 
wie Schamottretorten. Aber Glas- und Zinkhütte pflegen 
sich dieselben selbst anzufertigen, nicht zu kaufen; damit 
schwindet die Berührung zwischen Utilitätsprineip und Welt- 
ausstellung. Und wenn die belgische Zink-Gesellschaft Vieille 
Montagne oder die Glashütten von St. Gobain keine „refrac- 
taires“ nach Paris gesandt haben, so waren dafür dieselben 
geschäftlichen Gründe massgebend, wie etwa bei Porzellan- 
und Fayencefabriken, die auf der Ausstellung die Frage nach 
ihren Schamottkapseln unbeantwortet lassen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Technischer Verein für Eisenhüttenwesen. 


Referate. 
Das Stahlwerk von Brown, Bayley & Dixon 
in Sheffield. (Reisebericht). — Die Meinung, dass die 


Darstellung des Schmiedeeisens in nicht mehr ferner Zeit nur 
noch in geringem Masse stattfinden werde, ist eine ziemlich 
verbreitete. Fast überall, wo bisher Schmiedeeisen in grosser 
Masse verwendet wurde, zieht man zur Zeit dasjenige Ma- 
terial vor, was man kurzweg Stahl nennt und im Bessemer- 
converter oder auf offenem Herde dargestellt wird, und nament- 
lich ist es der „weiche Stahl“ (mild steel), welcher alle 
Eigenschaften des besten Schmiedeeisens besitzt, dessen Ver- 
wendung sich immer mehr und mehr verbreitet. Daher spielt 
die billigste Herstellung gerade dieses Materials in den Fabriken 
Englands eine hervorragende Rolle. England hat bisher hierin 
noch seinen Markt behauptet, aber die Verbreitung theore- 
tischer und praktischer Kenntnisse der Eisen- und Stahlfabri- 
kation im Ausland und in den Colonien nöthigt uns, unsere 
Aufgabe zu klären, welche darin besteht, durch ununterbro- 
chenes Studium und Versuche billiger zu fabrieiren. Aus 
diesem Grunde sind Besuche in modernen und grossen Stahl- 
fabriken von grossem Interesse für alle, welche in der Eisen- 
und Stahlfabrikation betheiligt sind. 

Ein wesentlicher Punkt in der Oekonomie des Betriebes 
ist die Brennmaterialersparniss im Cupolofen der 
Bessemerwerke und bierin haben Brown, Bayley & 
Dixon erwähnenswerthe Erfolge aufzuweisen. Beinahe, wenn 
nicht in allen Werken geht die ungeheure Menge heisser Gase 
aus dem Converter nutzlos direct in den Schornstein. Die 
genannten Herren haben schon längere Zeit diese verlorene 
Wärme auszunutzen gesucht, und ihre fortgesetzten Versuche 
sind bereits dadurch von praktischem Erfolge begleitet, dass 
sie den Coksverbrauch zum Schmelzen des Roheisens um 
1!/a Centner pro Tonne Robeisen reducirt haben. Die Ein- 
richtung ist kurz folgende: 

Der Converterschornstein ist oben abgedeckt, die Flamme 
und die heissen Gase treten durch eine Seitenöffnung in einen 
der beiden Winderwärmungs - Apparate. Die Flamme wird 
durch zwei Register, eines auf dem Schornstein des Conver- 
ters, eines auf jedem der Winderwärmungs-Apparate regulirt. 
In jeder Kammer des Apparates stehen acht U-förmige Röhren 
(Hosenröhren) von 16 Fuss Länge und 1712 Quadratfuss 
totaler Heizfläche. 

Die Cupolöfen, zu denen die Windwärmapparate in ge- 
wissem Verhältnisse stehen, halten 24 Tons Metall. Die 
lichten Durchmesser dieser Cupolöfen sind: am Abstich 
5 Fuss, sich verjüngend auf 4 Fuss an den unteren Düsen, 
welche 5 Fuss über Abstich liegen; weitere 5 Fuss bleibt der- 
selbe Durchmesser bestehen; dann zunehmend bis 41/a Fuss 
am Chargirloch; dieser Durchmesser bleibt bis zum oberen 
Ende bestehen; totale Höhe 37 Fuss. Jedem Converter- 
schornstein sind zwei Winderwärmungs-Apparate beigefügt; die 
Windleitung ist so eingerichtet, dass der Wind vom Gebläse 
nach dem Ofen durch jeden Apparat gehen kann, dessen 
Converter gerade in Charge ist. Der Wind wird dabei auf 
400° bis 500° F. (200° bis 260° C.) erhitzt. 

Für jeden Converter sind zwei Cupolöfen aufgestellt; 
einer ist immer im Betriebe. Er wird bis zu den oberen 
Düsen mit Coks gefüllt. Die untere Düsenzone liegt etwa 
1 Fuss unter der oberen. Dann werden 15 Masseln, darauf 
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11/a bis 3 Ctr. Coks und so fort in dieser Reihenfolge auf- 
gegeben, bis der Cupolofen den ganzen Bedarf für drei Con- 
verterchargen oder 24 Tons aufgenommen hat. Danach 
werden die Sätze auf 25 Masseln und 3 Otr. Coks vergrössert, 
so lange der Ofen im Betriebe ist; der erforderliche Kalk- 
zuschlag wird jedem Satze beigefügt. Diese Methode des 
Aufgebens mag vielleicht wenig mit der Oekonomie des Be- 
triebes zu thun haben, aber im grossen Durchschnitt beim 
Einschmelzen mehrerer Tausend Tons Roheisen ergiebt sich 
ein Coksverbrauch von 64 bis 69% pro 1000* Eisen einschliess- 
lich des Bedarfs für Anheizen und Füllen. 

In einigen Werken hat man gefunden, dass Schienen, aus 
den Ingots direct gewalzt, nicht so gut ausfallen, als wenn 
sie aus wieder gewärmten Ingots gewalzt sind; bei Brown, 
Bayley & Dixon werden die Ingots indessen theils direct und 
so bald als möglich, theils, nachdem sie den Wärmofen 
passirten, ausgewalzt, und man findet dort keinen Unterschied 
in der Qualität. 

Die Ingots werden mit steigendem Guss gegossen, wo- 
durch die Coquillen besser halten und das Gewicht der zu 
erzeugenden Schienen mit dem geringsten Verlust an Enden 
bemessen werden kann. Die Ingots werden 11!/a Zoll im 
Quadrat und in Gruppen zu 16 aus einer Rinne gegossen. 

Die Coquillen stehen auf einer gusseisernen Platte von 13 Fuss 
Länge und 3 Fuss Breite, dem Umfange der Giessgrube ent- 
sprechend gekrümmt. Von der Mitte derselben, wo sich eine 
mit feuerfesten Ziegeln von 6 Zoll Quadrat und 3 Zoll Tiefe 
ausgefüllte Vertiefung befindet und die Eingussröhre zu stehen 
kommt, läuft eine Reihe mit feuerfesten Ziegeln ausgefutterter 
und mit Thon verschmierter Canäle nach den Coquillen; jeder 
dieser Ziegel ist ein Stück Röhre; die Ziegel unter den Co- 
quillen haben ausserdem ein Loch nach oben, durch welches 
das Metall in jene hineinsteigt. Die Coquillen stehen in zwei 
Reihen zu je 8 rechts und links vom Hauptcanal. Zwei sol- 
cher Gruppen sind für jede Giessgrube vorgesehen; jede Gruppe 
wird von einem besonderen Krahn bestrichen und abwech- 
selnd gebraucht. 

Es ist auffallend, dass diese Methode des steigenden 
Gusses, wobei das Niveau in der Eingussröhre immer etwas 
höher als in der Coquille steht, mit welcher die Firma be- 
deutende Quantitäten Schienen, Stäbe und Platten fabrieirte, 
nicht allgemeine Nachahmung findet. Ohne bestimmte Gründe 
anzuführen, behaupten andere Fabrikanten, dass der steigende 
Guss nicht so dichte Ingots liefere, als wenn er nach alter 
Weise einfach durch Einguss von oben hergestellt würde. 

Die Converter der neuen Anlage liegen mit ihren Dreh- 
achsen in einer Linie, die der älteren sind nach gewöhnlichem 
englischen Arrangement erbaut. Zwei Paar Converter halten 
7 bis 8 Tons und zwei 5 Tons. Eine Giessgrube der grösse- 
ren lieferte 2021 Tons Stahl pro Woche; für Bandagen wird 
jeder Ingot einzeln gegossen. 

Im Schienenwalzwerke ist für das Vorwalzen ein Trio, 
durch eine zweicylindrige Maschine, 36 Zoll Durchm., 4 Fuss 
Hub, 25 Fuss Schwungrad von 30 Tons Gewicht betrieben, 
und für das Fertigwalzen ein Reversirwalzwerk angelegt. 
Die Vorwalze ist 7 Fuss lang und hat zehn Kaliber, welche 
für alle verlangten Schienenprofile ausreichen. Vor der Walze 
sind Rollen, durch Frietionssteuerung bewegt, angelegt, 
welche die Ingots in die-unteren Kaliber leiten. Hinter der 
Walze ist ein Hebetisch von 24 Fuss Länge und 10 Fuss 
Breite, um die Ingots in die oberen Kaliber zu heben, 
im Niveau der Mittelwalze aufgestellt, welcher, wenn 
durch einen 10zölligen Dampfeylinder gehoben, mittelst 
einfacher Hebeleombination, den Ingot automatisch und ohne 
Beihilfe des Arbeiters vorwärts bewegt und ihn in das Ka- 
liber der Oberwalze wirft. Dieses Trio ist seit 4 Jahren mit 
grossem Erfolg im Betrieb; die Hauptersparniss liegt selbst- 
verständlich in der kurzen Zeit der Vorbereitung für das Fertig- 
walzen, wodurch alles weitere Vorwärmen entbehrlich wird. 
Es ist noch nicht lange her, dass diese Herstellungsweise in 
einer Hitze vom Ingot zur Schiene mit Ausnahme Weniger 
aus vielen Gründen nicht als wünschenswerth erschien. Jetzt 
wird sie an mehreren Stellen ausgeführt. 

Das System der Bewegung von Ingots, Stäben, Schienen 
u.s. w. auf Rollen ist hier in ausgedehntester Weise aus- 
geführt. Zu beiden Seiten des Walzwerkes sind im Niveau 
der Werksohle lose und feste, durch Maschinenkraft bewegte, 
Rollen eingelegt, welche die Schiene nach der Säge trans- 


portiren; Ketten ohne Ende mit Mitnehmern laufen von hier 
über entsprechende Rollen und führen auf geschmierten Gleit- 
schienen die Schiene auf die Richtbank und von hier zur 
Adjustage. Die grösste Wochenproduction war 1600 Tons an 
Schienen verschiedenen Profils. 

In demselben Etablissement werden u. A. auch Schiffs- 
Ankerketten aus gestanzten und dann umgebogenen Gliedern 
aus Bessemerblech ohne Schweissung fabrieirt (nach der Art 
der bekannten sog. amerikanischen Messingketten). 

Sämmtliche Einrichtungen der Werke vonBrown, Bayley 
und Dixon sind in hervorragender Vortrefflichkeit herge- 
stellt und auf Erzeugung von Bessemerstahl in jeder Form 
und zu billigsten Selbstkosten begründet. 

(„Engineer.“ 31./10. 1879.) 

Aussichten im Eisengeschäft. — Jeder am Eisen- 
geschäft Interessirte fragt: wird Eisen theurer oder billiger 
werden ? die Antworten lauten je nach individueller Meinung 
und persönlichem Interesse verschieden. Der ÖOptimist sagt, 
das Eisen wird theurer und kauft, wenn er Geld hat, Warrants 
im Glauben an die Hausse; der Pessimist sagt, es wird bil- 
liger, die gegenwärtige Hausse ist vorübergehend, und ver- 
kauft seine Warrants. Beide aber geben zu, dass der Eisen- 
einkauf der amerikanischen Vereinigten Staaten ein gutes Ding 
sei, und dass er, wenn auch nichts anderes gewonnen würde, 
die Vorräthe von Connal’s Lager vermindere. Um zu ir- 
gend einem richtigen Schlusse zu gelangen, muss man der 
Sache ohne Vorurteil und unparteiisch näher treten. 

Wenn alle Thatsachen bekannt wären, würde man mit 
einer gewissen Sicherheit die Zukunft beurteilen können; 
einige der Bedingungen, welche das Eisengeschäft in Amerika 
beeinflussen, kann man verstehen; was man aber nicht vor- 
aussehen kann, ist die Stimmung der dortigen Speculanten. 

Wenn diese Leute an den sanguinischen Aussichten fest- 
halten und wenn das Publicum fortfährt ihnen zu glauben 
und wenn sie in der That das liefern, was die Nation braucht, 
so würde der gegenwärtige grosse Begehr ein beständiger 
werden, wenigstens auf Monate, wenn nicht auf Jahre. Wenn 
andererseits die Speculanten entmuthigt oder betrügerisch 
werden, oder der Glaube des Publicums an sie erlischt und 
die projectirten Eisenbahnen unterbleiben, so wird der Be- 
gehr an Eisen sofort aufhören und der Preis rapid fallen. 
Einsichtige Leute haben darüber verschiedene Ansichten; sie 
behaupten, dass die gegenwärtige Nachfrage nach Eisen 
durchaus berechtigt sei und nichts mit der Speculation ge- 
mein habe: ist dies der Fall, so ist schon ein Risico der 
englischen Eisenfabrikanten entfernt, und diese mögen sich 
des wachsenden Begehrs erfreuen. Wir wollen untersuchen, 
ob diese Meinung auf Thatsachen begründet ist oder nicht, 
ob sie Glauben verdient oder nicht. 

Amerika kauft gegenwärtig flott Roheisen in England, weil 
es nicht so viel produciren kann, wie es braucht; alle seine Hoh- 
öfen zusammen können in einem Monat nicht so viel Roheisen lie- 
fern, wie die amerikanischen Oonsumenten in gleicher Zeitzukau- 
fen wünschen; das Eisen wird namentlich für die Schienenfabri- 
kation, in weniger erheblicher Masse für Röhren aller Art 
verlangt. Gas- und Wasserleitungsröhren sind 150 pCt. theurer 
als vor 2 Monaten geworden; Siederöhren haben doppelten 
Preis und Petroleum-Schachtringe sind sehr theuer geworden. 
In ganz Amerika sind nur 30 Converter, welche in letzter 
Zeit mit äusserster Productionsfähigkeit betrieben wurden, 
und es scheint, dass sie nicht ihren Roheisenbedarf decken 
können, wenn nicht alle Puddel- und Siemens- Martin - Oefen 
still liegen sollen. 

In England wird nicht allein Roheisen angekauft; auch 
ganze Schiffsladungen Schienen gehen über den Ocean. Prüfen 
wir vorsichtig den amerikanischen Begehr, so entspringt er 
aus dem Verlangen nach neuen Eisenbahnen und aus der 
Erneuerung der alten. Es sollen etwa 2000 Meilen (3200km) 
neue Eisenbahnen projectirt und in den nächsten 12 Monaten 
ausgeführt worden sein. Seit dem 1. Januar sind 2507 Meilen 
(gegen 1422 Meilen in der gleichen Periode des Vorjahres) 
ausgeführt, das macht 4507 Meilen (7311*®) innerhalb 21 Mo- 
naten, und sehr wahrscheinlich wird diese Ziffer noch über- 
schritten werden. 

Für die 2000 Meilen werden rund 220000 Tons Roheisen 
gebraucht. Die Umlegung der alten Linien mag noch mehr 
erfordern. Ein grosser Theil der neuen Linien wird zwei- 
gleisig; rechnet man dazu den Bedarf an Eisen für Brücken, 
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Schienenstühle, Hacknägel, Laschen u.s. w., so wird man 
nicht weit ab von der Wahrheit bleiben, wenn man den Ver- 
brauch der Vereinigten Staaten während der nächsten 12 Mo- 
nate auf °/, Millionen Tons Eisen annimmt. 

Im letzten Jahre hat Amerika etwa 2580000 Tons Roh- 
eisen producirt; nimmt man an, dass sich der Bedarf für 
andere als Eisenbahnzwecke um ein geringes vermehrt hat, 
so kann man den Verbrauch in den nächsten 12 Monaten zu 
2700000 Tons taxiren; hierzu kommt der abnormale oder 
Speeulationsbedarf von 750000 Tons, so dass der Totalbedarf 
3450000 Tons sein wird. Wir gestehen zu, dass diese Ziffern 
muthmassliche sind und nicht vor genauer Kenntniss der Meilen- 
zahl der neuen Eisenbahnen richtig ermittelt werden können, 
aber aus der Statistik des Vergangenen lassen sich Vergleiche 
für die Gegenwart ziehen. Im Jahre 1372 verbrauchten die 
Vereinigten Staaten mehr Eisen als in irgend einem Jahre vor- 
her, weil nicht weniger als 5147 Meilen neuer Bahnen gebaut 
wurden; die dortigen Hohöfen produeirten 2 8354 000 und 
den erforderlichen Rest von 893 000 Tons importirte England. 
Wir taxirten den Bedarf für das folgende Jahr auf 750 000 t 
oder 145 000 weniger als in 1872; es muss aber hervor- 
gehoben werden, dass diese Differenz zu gross ist und dass 
die Vereinigten Staaten sicherlich in 1379/80 ebenso viel Eisen 
wie in 1572 brauchen werden. Sollte es der Fall sein, so 
würde England weniger als 900 000 in Amerika abgeben 
und zwar um so viel, wie die Eisenproducenten Amerikas in 
1879/80 mehr Eisen liefern können — wenn sie in dieser 
Lage überhaupt sind — als in 1872. 

Aus diesen Gründen kann man wol schliessen, dass Eng- 
land nicht auf einen Absatz von 900 000*, aber wol sicher auf 
einen von 750000? an Amerika in genannter Zeit rechnen dürfte. 

Wir haben noch einen wichtigen Punkt in Betracht zu 
ziehen. Ist England überhaupt in der Lage, an Amerika 
800 000% oder 900 000 Roheisen innerhalb der nächsten 
12 Monate abzugeben, ohne Schaden für seinen eigenen Be- 
darf und seinen Absatz nach Indien, den Colonien und nach 
anderen Ländern? Wir vermuthen: nein. Man kann wol an- 
nehmen, dass ein grosser Theil der englischen Roheisen- 
vorräthe von etwa 350 000 * bereits verkauft sei. Auf Reserve 
darf man nicht mit Sicherheit zählen. In 1872 hatten wir 
eine sehr grosse Zahl von Hohöfen in flottem Betrieb, 
welche seitdem ausgeblasen sind. Wir hatten ebenfalls ein 
enormes Capital in der Eisen-Industrie engagirt, welches 
seitdem völlig verloren ist. Unsere Vorräthe sind wider 
Willen angewachsen, aber in neuerer Zeit ist durchaus nicht 
überproduecirt worden, wie von oberflächlich Unterrichteten 
angenommen werden mag. England producirte im letzten 
Jahr in 493 Hohöfen 6381051! und exportirte 2299223*. In 
1872 fanden amerikanische Aufträge den britischen Eisen- 
handel voll Leben und Kraft, im Jahre 1378 fanden sie ihn 
halb todt. Es wird viel Zeit und viel Geld kosten, ihn wieder 
auf die Beine zu bringen. An Zeit wird es nicht fehlen, aber 
an Geld? Doch sicherlich nur dann, wenn die Preise erheb- 
lich höher steigen, als gegenwärtig der Fall ist. Zur Zeit 
muss man davon absehen, dass sich der Geldmarkt der Eisen- 
industrie intensiv zuwenden werde. Selbstverständlich werden 
einige ausgeblasene Oefen wieder angesteckt, vielleicht auch 
einige Oefen neu erbaut werden, aber begrenzte Speculation 
dieser Art ist garnicht im Stande, eine Vermehrung von 
900000 über diesen Normalbedarf des Jahres in den nächsten 
12 Monaten zu schaffen. 

Die durchschnittliche Jahresproduction eines Hohofens zu 
13000? angenommen, wären dazu 70 Hohöfen erforderlich. 
Es ist im höchsten Grade zweifelhaft, dass diese Zahl Oefen 
zu den bereits im Betriebe befindlichen wieder angesteckt 
werden sollte. 

In dem Augenblicke, wo es bekannt würde, dass die 
Anfrage so gross sei, dass neue Oefen angesteckt werden 
müssten, würden im ganzen Lande die Löhne, Kohlen und 
Eisensteine so in die Höhe gehen, dass den Eisenwerken, 
welche nun nach Amerika verkaufen, wenig oder gar kein 
Nutzen übrig bliebe und dass der wirkliche Vortheil allein 
den jetzt unthätigen Arbeitern zu gute käme. Die Arbeiter 
sehen dies aber nicht ein. Sie werden darauf bestehen, dass 
nicht allein mehr von ihnen beschäftigt würden, sondern 
auch, dass sie mit den bereits beschäftigten Arbeitern mehr 
Lohn erhalten müssten. Die Hinfälligkeit dieser Ansicht ist 
klar, denn diejenigen, welche Geld in die Eisenindustrie 


stecken, werden dies nur thun, wenn sie selbst etwas dabei 
zu verdienen denken und wenn sich die Capitalisten fern 
halten, wird England an Amerika die 900 000% nicht liefern 
können. 

Wenn Amerika das Roheisen sehr nöthig hat, so wird 
es einen guten Preis dafür zugestehen, und daraus folgt, dass 
die amerikanischen Capitalisten im Lande selbst die Ent- 
wickelung der Eisenindustrie unterstützen werden, dass aber 
auch die englischen Capitalisten geneigt werden, in England 
das Gleiche zu thun. Alsdann könnten wir allerdings in die 
Lage kommen 900000: und mehr zu liefern, aber weil die 
Amerikaner dasselbe beabsichtigen, so werden wir nicht 
mehr um 900000, aber doch um etwas weniger und zwar 
zu gutem Preise gefragt werden. 

Wir kommen noch auf eine andere Frage zurück, die 
wir schon eingangs dieses Artikels berührten, ob nämlich 
diese Ordres der Vereinigten Staaten genau aus dem Bedürf- 
niss entspriessen, oder ob sie Speculantenmanöver sind, oder 
ob sie endlich eine milde Wiederholung des Fiebers von 1845 
und 18347 sind, das bei uns wüthete. Es ist nicht unwahr- 
scheinlich, dass die projeetirten Eisenbahnen nöthig sind und 
auch Dividenden zahlen werden; aber ob dies alle thun 
werden ist nicht mit Sicherheit anzunehmen, und die jüngste 
Geschichte der amerikanischen Eisenbahnunternehmungen er- 
muthigt nicht gerade zu dieser Annahme. Ferner liegt die 
Möglichkeit nahe, dass die amerikanischen Ordres aufgehört 
haben könnten, ehe das englische Capital, veranlasst durch 
erhebliche Preissteigerung, sich wieder der Eisenindustrie 
zugewendet hätte. Alles in Allem erwogen, glauben wir den 
Industriellen äusserste Vorsicht empfehlen zu müssen; ihr 
Motto müsste sein „carpe diem“, halte die Gegenwart 
fest! so vortheilhaft auch immer die amerikanischen Auf- 
träge sein mögen. Der Fortschritt der Ereignisse sollte 
sorgfältig beobachtet werden, und es würde sich empfehlen, 
einige durchaus competente Vertrauensmänner nach Amerika 
hinüber zu senden, um an Ort und Stelle in geeigneter und 
sicherer Weise zu erforschen, was an der ganzen Eisenbahn- 
bewegung Wahres, und was Schwindel sei. 

Cleveland-Hohöfen. — Die Ankündigung des öffent- 
lichen Verkaufes der kolossalen Hohofenanlagen der Ferryhill 
und Rosedale Company giebt Veranlassung zu einer kurzen 
Geschichte über die Entwickelung der Grösse der Hohöfen 
im Olevelanddistriet. Die ersten drei Oefen in Ferryhill 
wurden 1859 erbaut; jeder 55 Fuss hoch und 5000 Cubikfuss 
Inhalt; die demnächst dort erbauten gehören zu den grössten 
der Welt. Die zehn Oefen der Gesellschaft haben folgende 
Dimensionen: 

zwei von 80 Fuss Höhe, 18 Fuss Kohlensackdurchm. 
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Die Inhalte der Hohöfen im Norden Englands wuchsen 
innerhalb 30 Jahren von 4500 bis zu 50000 Cubikfuss. Die 


Oefen einer der ältesten Firmen enthielten 4566 Cubikfuss - 


in 1851, 11985 in 1862, 15050 in 1864, 26000 Cubikfuss 
in 1870. ’ 

Den grössten Inhalt hat zur Zeit der oben genannte 
Ofen. Diese grossen Oefen haben bessere Resultate geliefert. 
Das Ausbringen pro Woche stieg von 150 Tons in 1851 bis 
mehr als 400 Tons gegenwärtig. Dabei ist der Coksverbrauch 
von 32 bis 33 Otr. pro Ton Roheisen auf 22 .Ctr. vermindert. 

Man glaubt, dass mit solchen Höhen das Maximum des 
Effectes, welches überhaupt möglich ist, erreicht sei. 

Eine bemerkenswerthe Thatsache ist, dass die höchsten 
und weitesten Hohöfen Englands und wahrscheinlich auch 
der Welt, jetzt feil stehen; ihre Zukunft wird etwas über die 
vortheilhafteste Höhe von Hohöfen in Erfahrung bringen 
können. 

Bolekow Vaughau & Co. — Nachdem die mecha- 
nischen Schwierigkeiten im Thomas-Gilchrist’schen Pro- 
cess im Converter verringert, wenn nicht überwunden sind, 
beabsichtigt die Firma mit einem Aufwande von 10000 £ 
zwei neue Converter zu erbauen, deren Construction die bis- 
herigen Schwierigkeiten des genannten Processes vermeiden 
soll. Einstweilen ist die Firma genöthigt, behufs ihrer 
Schienenfabrikation auf spanische Erze zurückzugreifen. 

(„Engeenering.“ 31./10. 1879). G. 


Ueber die Bedeutung und die nächsten Aufgaben der 
mechanischen Technologie. 


Von Professor H. Fischer. 
(Vorgetragen in der Versammlung des Hannoverschen Bezirksvereines 
vom 2. Mai 1879.) 

Das, was wir heute unter dem Namen „Technologie“ 
verstehen, wurde früher mit dem Haufwerk „Oameralia“ ge- 
lehrt, welches den künftigen Veerwaltungsbeamten zu seinem 
Berufe vorzubereiten hatte. Eine systematische Behandlung 
fehlte, den Studirenden wurden einige Gewerbszweige, na- 
mentlich solche, welche der betr. Staat selbst betrieb, in 
encyklopädischer Form vorgeführt, an ein tieferes Eingehen 
in die Fragen: Warum arbeitet man so? Weshalb hat man 
den Werkzeugen die vorliegende, und nicht eine andere Form 
gegeben? war, schon aus Mangel an Zeit, nicht zu denken. 

Da trat 1777 J. Beckmann, ord. Prof. der Oekonomie 
in Göttingen, mit einem Buche: „Anleitung zur Technologie* 
hervor, er hat das Wort „Technologie“ zuerst gebraucht, und 
verstand unter dem Worte: „Kenntniss der Handwerke, Fa- 
briken und Manufacturen“. Hiermit war Anlass gegeben, 
das Lehrfach systematisch zu behandeln. Wenn dieses erste 
Buch, welches dem Gesammtgebiete der Technologie gewidmet 
war, nicht als ein vollkommenes bezeichnet werden konnte, 
so musste dem Verfasser doch die Anerkennung werden, dass 
derselbe unter den vorliegenden Verhältnissen Vorzügliches 
geleistet. Einige Sätze des Buches, namentlich aber der Vor- 
rede, sind noch heute lesenswerth. 

1506 erschien von demselben Verfasser der „Entwurf 
einer allgemeinen Technologie“, ein Werk, welches sich zur 
Aufgabe machte, gleichartige Arbeiten verschiedener Gewerbe 
zusammenzufassen und gleichartig za behandeln. Der Ver- 
fasser legte damit den Grund zu dem Lehrfach, auf welchen 
die Technologen der Neuzeit mehr oder weniger zurück- 
greifen. 

Genau genommen folgte zunächst nur ein Gelehrter dem 
Lehrverfahren Beckmann’s, nämlich Poppe, dessen 1809 
erschienenes „Lehrbuch der Technologie“ und 1821 er- 
schienene „Anleitung zur Technologie“ als werthvolle Arbeiten 
der Beckmann’schen Schule bezeichnet werden müssen. 

Nach Karmarsch*) hat anscheinend Poppe durch seine 
Vielschreiberei, welche mit Unzuverlässigkeit und Verflachung 
Hand in Hand ging, vornehmlich dazu beigetragen, dass man 
sich von dem Beckmann’schen Lehrverfahren abwandte, 
statt dessen die „specielle Technologie* eultivirte, welche 
einzelne Gewerbszweige für sich behandelt. 

Prechtl, Altmütter u. A. leisteten auf diesem Ge- 
biete Bedeutendes (von 1816 an), nicht weniger der Schüler 
Altmütter’s: Karmarsch. Letzterer stellte später in 
seinem „Lehrbuch der mechanischen Technologie“, von 
welchem 1836 die erste Auflage erschien, ein System auf, 
welches zwischen der „allgemeinen“ und „speciellen* Techno- 
logie vermittelt, und welches bis in die Neuzeit das allein 
herrschende war. 

Sie Alle, m. H., kennen dieses vorzügliche Lehrbuch, 
Sie kennen die Beredsamkeit des Verfassers, welche. nur 
selten wieder erreicht werden dürfte, Sie kennen Karmarsch’s 
präcise Darstellungsweise. Ich darf mich deshalb weder auf 
eine Charakterisirung des Buches noch auf eine Schilderung 
des Vortrages einlassen. 

Am 2. November 1872**) hielt F. Kick in Prag einen 
Vortrag über „neuere Bestrebungen auf dem Gebiete der 
Mechanik und Technologie“, in welchem der Satz aus- 
gesprochen wurde: „Die Hauptaufgabe der Technologie muss 
werden, eine Mechanik der Formänderungen zu schaffen, und 
auf dieser die Technologie aufzubauen, dann erst wird die 
Technologie nicht blos ein systematisches sondern ein wissen- 
schaftliches Gebäude werden.“ Sie sehen, m. H., dass Kick 
die bisherige Behandlung des Stoffs nicht für die richtige 
hielt. Freilich wollte er dieselbe beibehalten, bis jene 
„Mechanik der Formveränderungen“ gefunden sei; alsdann 
forderte derselbe aber eine andere Gruppirung des Stoffs, 
eine Vereinigung gleichartiger Verarbeitungen verschiedener 
Rohstoffe. 

1877 versandte Kick eine „technologische Streitschrift“, 


*) „Geschichte der Technologie“, S. 878. 
=) „Technische Blätter“, 1873, S. 109. 


in welcher wiederholt betont wird, man müsse zuerst die 
Grundgesetze suchen, wenn man den Lehrstoff nach den 
Grundgesetzen abhandeln wolle. In demselben Jahre ver- 
öffentlichte Kiek*) „Beiträge zur Kenntniss der Mechanik 
weicher Körper“, welche den Beweis lieferten — wenn ein 
solcher überhaupt nöthig gefunden wird — dass der Ver- 
fasser es ernst meint mit der Aufsuchung einer „Mechanik 
der Formveränderungen“. 

Im Sommer des Jahres 1874 erschien der erste Band 
der fünften Auflage von Karmarsch’s „Handbuch der 
mechanischen Technologie“, welche von E. Hartig bearbeitet 
worden ist. Bei sorgfältigem Studium dieses Bandes musste die 
entschiedenere Hinneigung zur „allgemeinen Technologie“ auf- 
fallen; Hartig ist in der „Einzelbehandlung nach der Methode 
der allgemeinen Technologie“ wesentlich weiter als Kar- 
marsch gegangen. 

Ein jüngerer Technologe, W. F. Exner in Wien, ging 
in einer Abbandlung, welche zu Ende des Jahres 1574 er- 
schien,**) viel weiter. Derselbe spricht in derselben geradezu 
aus, dass trotz der Vorzüglichkeit der Karmarsch’schen 
Schule die „mechanische Technologie“ in ihrer Stellung unter 
den Disciplinen der technischen Hochschulen unzweifelhaft 
an Bedeutung eingebüsst habe. ' Exner empfiehlt deshalb ein 
Abweichen von dem bisherigen Lehrsysteme, und stellt ein 
System der „vergleichenden Technologie“ auf, welches lebhaft 
an die Beekmann’sche Schule erinnert, natürlich, da die 
reiche Arbeit der Karmarsch’schen Schule zur Benutzung 
vorliegt, sich durch eine bezeichnendere Eintheilung jener 
gegenüber auszeichnet. 

Exner liess der genannten, mehr einleitenden Abhand- 
lung noch zwei Veröffentlichungen folgen,***) welche für die 
(iesserei und die Umformung auf Grund der Bildsamkeit die 
früher angedeutete Richtung weiter erläuterten. Die zweite, 
1576 erschienene, dieser Veröffentlichungen gab namentlich 
Veranlassung zu der oben erwähnten Kick’schen „techno- 
logischen Streitschrift“, in welcher letzterer Exner mit Recht 
den Vorwurf machte, Formeln u. dergl. für die Umformung 
aufzustellen, ohne die betreffenden Grundgesetze vorher auf- 
gesucht zu haben. 

In der Sitzung vom 4. Juni 1877 des Vereines für Ge- 
werbfleiss in Preussen sprach Hörmann über den Lehrgang 
für den Maschinentechniker.7) Man begegnet auch hier der 
Ansicht, dass das Lehrgebäude der Technologie anders ein- 
gerichtet werden müsse, um den Forderungen, welche man 
an die Technologie zu stellen berechtigt sei, zu genügen. 
Hörmann stellt als zu erstrebendes Ziel die reine synthetische 
Technologie hin, also im Wesentlichen dasselbe, was Kick 
und Exner wollen und was Karmarsch in den Details 
seiner Darstellung anstrebte. In dem Vortrage ist, meiner 
Ansicht nach, zu viel Rücksicht auf die Maschinenconstruction 
genommen, es ist der Kinematik für die Technologie für 
jetzt eine zu grosse Bedeutung beigelegt. Ich muss hier 
wieder auf Kick’s Aeusserung zurückgreifen, dass man zu- 
nächst die Grundgesetze kennen müsse, wenn man auf die- 
selben ein Lehrgebäude errichten wolle. 

Inzwischen waren Theile von Hoyer’s „Lehrbuch der 
mechanischen Technologie“ und von Ledebur’s „Mechanische 
Verarbeitung der Metalle“ erschienen, welche beide, ersteres 
mehr, letzteres weniger erheblich von der Karmarsch’schen 
Schule abweichen, bezw. der „allgemeinen“ oder „vergleichen- 
den“ Technologie zuneigen. 

Als ich im Anfange des Jahres 1376 den ehrenvollen 
Ruf erhielt, der Nachfolger des bedeutendsten Technologen, 
meines Lehrers Karmarsch, zu werden, habe ich nur darin 
den Muth zur Annahme dieses Amtes finden können, dass 
eine 1l6jährige praktische Thätigkeit mich vorwiegend mit 
Arbeitsmaschinen und Einrichtung von Fabriken in Verbindung 
gebracht hatte. Ich glaubte auf Grund der bei dieser Ge- 
legenheit mir erworbenen Kenntnisse der Fabrikationsverfahren 
befähigt zu sein, den Lehrstoff in genügender Weise behandeln 
zu können. Dagegen musste ich mir gestehen, dass eine 
Beredsamkeit und ein so umfassendes Wissen, wie sie meinem 


*) Dingler’s „Polyt. Journ.“, Bd. 224, S. 465. 
*) Dingler’s „Polyt. Journ.“, Bd. 214, S. 410. 
#**), Dingler’s „Polyt. Journ.“, Bd. 215, S. 171 u. ff. 
Ingenieur“, 1376, S. 295 u. ff. 
}) „Verhandlungen d. V. z. Bef. d. Gewerbfl.“, Jahrg. 1877. 


„Civil- 


435 


verehrten Lehrer eigen waren, von mir niemals erreicht werden 
würde. Ich fühlte die Wahrheit des von Exner ausge- 
sprochenen Satzes:*) „Ein Fortschritt in den oben bezeich- 
neten (der wesentlichsten) Eigenschaften der Karmarsch- 
schen Schule ist nicht erreichbar; man wird im besten Falle 
ebenso gewissenhaft, klar und erschöpfend beschreiben, besser 
wird man es nicht machen können.“ Hierbei erinnerte ich 
mich, dass ich zwar s. Z. von Karmarsch das beste Zeug- 
niss, welches damals ertheilt werden konnte, über meine 
Kenntnisse der Technologie erhalten hatte, trotzdem später, 
als an mich die Aufgabe herantrat, über Aenderungen oder 
Neuanlagen von Arbeitsmaschinen mich zu unterhalten bezw. 
zu unterrichten, mir die elementarsten Begriffe einer Zahl 
wichtiger Gewerbe fehlten. Die Lehrmethode von Kar- 
marsch, welche im Wesentlichen als specielle Technologie 
bezeichnet werden muss, verbraucht zu viel Zeit, so dass 
selbst Karmarsch der Spinnerei, Weberei und Papier- 
fabrikation nur wenige Vorträge widmen konnte. Freilich 
musste ich die anders gewordene Vorbildung der Studirenden 
berücksichtigen. Früher hatten die meisten Hörer der Techno- 
logie längere oder kürzere Zeit praktisch gearbeitet; es war 
somit bereits eine Zahl von Kenntnissen vorhanden, welche 
das Verständniss der Technologie wesentlich erleichterten. 
Nachdem jeder junge Mann sein Reifezeugniss von einem 
Gymnasium oder einer Realschule I. Ordnung beibringen muss, 
bevor derselbe als Studirender zugelassen wird, ist eine prak- 
tische Vorbildung nicht mehr zu erwarten. Der Vortrag über 
Technologie muss daher an die Kenntnisse anknüpfen, welche 
in der Schule bezw. bis dahin auf der Hochschule erworben 
sind. Das sind aber keine praktischen Kenntnisse, sondern, 
soweit sie für die Technologie verwendbar, lediglich die 
Kenntnisse der Naturwissenschaften, der Physik, Chemie und 
Mathematik. 

Das waren die Ursachen, vermöge welcher ich mich ent- 
schloss, ein anderes Lehrverfahren anzuwenden; die Bestre- 
bungen Kick’s und Exner’s waren zum Theil schon bekannt, 
weshalb sie meinen Entschluss zur Reife halfen. 

Mein Plan, welchen ich sofort weiter besprechen will, 
war in den Hauptzügen fertig, die Hefte für die Vorträge an- 
gelegt, als ich Ende August 1876 gelegentlich der XVII. Haupt- 
versammlung unseres Vereines mit Hörmann in Berlin zu- 
sammentraf und mit diesem wiederholte längere Unter- 
redungen über den vorliegenden Gegenstand hatte. Hörmann 
stand schon damals auf einem ähnlichen Standpunkte wie 
ich, nach dem eben angezogenen Vortrage aus dem Jahre 
1877 hat die in Frage stehende Unterredung einen fördernden 
Einfluss auf die Fortentwickelung des Gedankens bei Hör- 
mann gehabt. 

Seit mehreren Jahren habe ich nach dem von mir ent- 
worfenen Systeme gelehrt, und bin von demselben vollständig 
befriedigt. 

Nach demselben wird zunächst „allgemeine“ oder „syn- 
thetische* Technologie vorgetragen, in welcher alle mechani- 
schen Arbeitsvorgänge möglichst eingehend behandelt 
werden. Hierauf folgt, unter dem Namen „specielle Techno- 
logie“ dasjenige, was Karmarsch unter dem Namen „mecha- 
nische Technologie“ zusammenfasste, und die Technologie 
der Wärme oder „Heizung und Lüftung“; endlich ist als 
Abschluss des Ganzen der Vortrag über „Einrichtung von 
Werkstätten und Fabriken“ eingerichtet. 

Der Technologie, für welche früher wöchentlich 5 Stunden 
verwendet wurden, sind nunmehr wöchentlich 11 Stunden 
eingeräumt. (Fortsetzung folgt.) 


*) Dingler’s „Polyt. Journ.“, Bd. 214, S. 410. 


Notizen. 

Die zweite Staatsprüfung im Maschinenbaufach in 
Preussen ist am 1. d. M. zum erstenmale abgehalten worden. 
Die beiden Maschinenbauführer, welche dieselbe bestanden, 
sind dadurch zu „Regierungs-Maschinenmeistern“ avancirt. 


Berichtigung. 
In No. 41, Seite 384, in der Notiz über Leroy’sche 
Masse ist zu lesen: 20k Masse gegen 50 bis 608 der alten 
Composition. 


Selbstdichtende 
Hähne 


System 


Klein, Schanzlin & Becker 


Frankenthal 
a pfalz). 


EUGEN SCHULTZ 
Ingenieur u. Patent-Anwalt 
"Berlin W., Französische Str. 16. 


"Witten a Kühe 


N en 


für Dampfmaschinen jeglicher Art bis zu den 
grössten Dimensionen. 


F. Horn’s D. R.-Patent. 


95 Procent Vacuum. 


Bequemes Anbringen an vorhandene 
Maschinen. Selbstthätiges Ansaugen des Ein- 
spritzwassers und äusserst geringer Kraftver- 
brauch. — Prospecte und Zeugnisse über be- 

währte Ausführungen gratis. 


Eisen. m H ahlwerke 
Hösch-Dortmund 


empfehlen ihre 


Schmiedestücke 


jeder Art und Grösse 
in Stahl u. Eisen 
geschmiedet oder bearbeitet. 


Rundstahl, Quadratstahl, | 
Flachstahl, Werkzeugstahl, 


Paient : er IN üreau 


L. PUTZRATH 


BERLIN, Friedrichstrasse No. 54. 


Denn 


f. Giessereien u. Schmieden, pat. Schmiede- 


herdeinsätze, ganz eiserne Schmiede- 
herde (sind billiger als gemauerte), complete 
Schmiedeeinrichtungen, Mannheimer Feld- 
schmieden liefert als Specialität: 


Mannheimer Maschinenlabrik 


Schenck, Mohr & Elsaesser 
in Mannheim. 


Specialprospecte auf Wunsch gratis u. franco. 
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Julius Be in Berlıne N. 


Verlag von 


Physisehe und Beh Beschaffenheit 
der 


BAUMATERIALIEN 
Ein Handbuch 
für den Unterricht und für 


bearbeitet von 


Rudelf Gottgetreu, 


Architekt und ordentlichem Professor an der technischen Hochschule zu München, 
Dritte vermehrte und verbesserte Auflage. 
In 2 Bänden. 
Erfter Dand. 
Mit 122 in den Text gedruckten Holzschnitten, 


Preis 14 M. 


das Selbststudium 


3 photolithogr. und 3 lithogr, Tafeln. 


| 7% RER Sage ee Buchhandlung. 


Maschinenfabrik 
1. Kesselschmiede 
- R.Wolf 


in Buckan-Maedebure 


baut seit 15 Jahren als = 
Speeialität: 


LOCONOBILEN it ausziehbaren Böhrenkesseln, 


fahrbar und für stationäre Betriebe. 


Vertr So aller Länd.u. event. deren Verwerth. besorgt | Berichte über 
PATENTE C. KESSELER, Civ.-Ing. und Patent-Anwalt, Patent- 
Be, oZessen. Berlin W., Mohrenstr. 63. Prospecte gratis. | Anmeldungen. 


Dampfmaschinen System Wheelock 


(neueste Verbesserung der Corliss-Maschine, grösste Ersparniss an Heizmaterial). 
Patent -Zinkenfraismaschinen, auch für verdeckte Zinken. 
Kreissäge-Schränkapparate (Patent nachgesucht). 
Bandsäge -Schärfapparate (Patent nachgesucht). 

liefert die 


Chemnitzer Werkzeugmaschinen-Fabrik 


vormals Joh. Zimmermann 
in Chemnitz. 


men ÖObige Maschinen sind daselbst in Betrieb zu sehen. mummm 
Einspruch gegen 
Patentanmeldungen 


aller Länder besorgt und verwerthet 
Civil-Ingen. u. Pat.-Anw. 
PATENTE C.Gronert, Berlin C.,Alexanderstr.25. 
Prompte Auskunft üb. Patente u. PATENT-ANMELDUNGEN. 


Leuchtgas überall u. augenblicklich 
Müller ’s 


„Alpha“ Gasmaschine 


WEIENTS , un 
wovon über 2000 Stück täglich in Betrieb. 
Zur Erleuchtung von 
Landhäusern, Kirchen, Fabriken, Hötels u. s. w. 


Näheres bei 


W.Brons & Sohn, Emden 


General- Ar onten.: 


Amerik. inne System Sellers, Kugellager, 


Locomobilen, Dampfpumpen, Maischpumpen, Luftdrackpumpen 3 Bierabfüllen. 
Conus- und Walzenfarbmühlen sowie Knet- und Mischmaschinen 
fabrizirt 


J. SCHMAHL 


Maschinenfabrik und Kesselschmiede, Mainz. 


und gegen Patente. 
Vertretung in 
Patent-Prozessen. 


PIPE 


= 
GAS MAKING 
1 APPARATUS. 


BP EREe 


WOCHENSCHRIFT 


DES 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


———— 


1879. Berlin, Sonnabend den 22. November. No. 47. 


Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichniss. — Sitzungskalender. — 
Berliner Bezirksverein. Frankfurter Bezirksverein. Hessischer 
Bezirksverein. Mittelrheinischer Bezirksverein. — Excursion des 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksvereines. — Die wissenschaftlichen In- 
strumente auf der Berliner Gewerbeausstellung 1879. — Ueber die 
Bedeutung und die nächsten Aufgaben der mechanischen Techno- 
logie. (Fortsetzung.) — Die Thonwaren-Industrie auf der Welt- 
ausstellung in Paris. (Fortsetzung.) — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss, 


Aenderungen. 


Frankfurter B.-V. A. Vetter, Ingenieur in Dresden (3689). 

Hannoverscher B.-V. F. Giesecke, Maschinenmeister der 
Strassenbahn in Hamburg, Station Eilbeck (3215). 

Hessischer B.-V. H.Peilert, Ingenieur der Deutschen Näh- 
maschinenfabrik in Bornheim (459). 

Pfalz-Saarbrücker B.-V. Aug. Brüggemann, Ingenieur in 
Georghausen bei Lindlar (2086). 

Siegener B.-V. Renard, Director der A.-G. Charlottenhütte 
in Niederschelden bei Siegen (2389). 

Thüringer B.-V. Dr. Paul Schäfer, Chemiker in Weissen- 
fels (489). 

Verstorben. 
Hermann Peter, Ingenieur in Cöthen (Thüringer B.-V.). 
Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3776. 


Vorstand des Hannoverschen Bezirksvereines. 


An Stelle des nach Hamburg verzogenen Hrn. F. Giesecke 
ist Hr. E.Strüver (2933) zum Vorstandsmitgliede gewählt. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ausnahmsweise Sonnabend, 6. Dechr., 
Nachm. 4 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“: General- 
versammlung und Stiftungsfest. 

Bayerischer Bezirksverein: Freitag, 28. Novbr., Abds. S Uhr, 
München, Restauration Eckel, Burggasse: Versammlung. 

Freitag, 5. Decbr., Abds. S Uhr, Augsburg, Hötel „Drei Mohren“: 
Versammlung. 

Sonntag, 7. Deebr., Nachm. 3 Uhr, München, Bahnhof-Central- 
werkstätte: Generalversammlung. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7!5 Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. Jeden 
Donnerstag Abend, Restauration Wink: Freie Zusammenkunft. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal des „Rheinischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. $ Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 7. Decbr., Nachm. 
4 Uhr, Oberlahnstein, Casino: Generalversammlung. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
$ Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonnabend, 29. Novbr., Duisburg. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen S. November 1879. 
Berliner Bezirksverein. 
Sitzung vom 8. October 1579. — Vorsitzender: Hr. 
Oesten. Schriftführer: Hr. etwa 
42 Mitglieder und Gäste. 


Anwesend 


Hoppe. 
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Der Vorsitzende, welcher als Vertreter des Bezirks- 
vereines zur Hauptversammlung entsendet worden war, be- 
richtete über den Verlauf derselben, speciell über den Antrag 
des Bezirksvereines in der Angelegenheit der Melbourne- 
Ausstellung, indem er zugleich auf die bereits ausführlich in 
der Wochenschrift veröffentlichten officiellen Berichte Bezug 
nabm == 

Ferner erwähnte er, dass der Vorstand es den Interessen 
des Bezirksvereines entsprechend gehalten habe, statt der ge- 
wöhnlichen Versammlungen in den Monaten August und 
September Excursionen zur Gewerbeausstellung zu ver- 
anstalten, welche nach den anschliessenden Mittheilungen des 
Hrn. A. Seydel von durchschnittlich 63 Mitgliedern besucht 
wurden und zusammen für die Eintrittskarten, Druck und 
Versendung derselben u. s. w. 161 A Kosten verursacht 
hatten. Die Versammlung erklärte sich mit den Anordnungen 
des Vorstandes einverstanden. — 

Es folgte hierauf der Vortrag des Hrn. A. Martens als 
Berichterstatter über die wissenschaftlichen Apparate 
der Gewerbeausstellung. Der Vortrag war reichlich 
durch die verschiedenen Apparate, welche die Aussteller be- 
reitwilligst zu dem Zwecke hergeliehen hatten, unterstützt 
und fesselte die Aufmerksamkeit der Mitglieder bis zum 
späten Schlusse der Versammlung. Die ausführliche Veröffent- 
lichung des Vortrages beginnt weiter unten in der heutigen 
Nummer. 


Eingegangen 18. November 1879. 
Frankfurter Bezirksverein. 


Versammlung vom 5. November 1879. — Vor- 
sitzender: Hr. J. Wurmbach. Schriftführer: Hr. Dr. 
Dronke. Anwesend etwa 50 Mitglieder. 


Nachdem der Vorsitzende das Scheiden des allverehrten 
langjährigen Vorsitzenden Hrn. Conrad erwähnt, welcher 
einem ehrenvollen Rufe als Münzdirector nach Berlin gefolgt, 
sprach zunächst noch Hr. Lincke seinen Dank aus für die 
ihm zur Disposition gestellten Geldmittel, welche er dazu 
verwendet, um die nöthigen Apparate zu beschaffen, mit wel- 
chen er die Versuche bei seinem Vortrage über das mechanische 
Relais angestellt. Die betreffenden Apparate seien jetzt der 
Sammlung der polytechnischen Hochschule in Darmstadt ein- 
verleibt. — 

Hierauf referirte der Vorsitzende über die auf Ein- 
ladung der Gewerbecommission der Handelskammer statt- 
gefundene Besprechung in Angelegenheit der 

projectirten Ausstellung in Frankfurt a/M. 

Die verschiedenen wirthschaftlichen Vereine Frankfurts 
waren zur Entsendung von Delegirten aufgefordert worden; 
mit einer einzigen Ausnahme sprachen sich sämmtliche da- 
für aus. Die Herren wurden gebeten, in ihren Vereinen 
zu referiren und sich behufs einer späteren Besprechung ein 
ganz bestimmtes Mandat geben zu lassen. Der Delegirte 
Hr. Weismüller referirte hierauf in der Angelegenheit selbst, 
indem er die hauptsächlichsten Gründe, die dafür geltend 
gemacht worden waren, recapitulirte. In Frankfurt seien seit 
einer Reihe von Jahren bedeutende Arbeiten angestrebt wor- 
den, die Maincanalisation und der Centralbahnhof, und es sei 
nicht zu verkennen, dass diese beiden für Frankfurt so hoch- 
wichtigen Arbeiten in einem sehr langsamen Tempo vorwärts 
kämen. Wer in Berlin einen oder den anderen Decernenten 
zu sprechen Gelegenheit hatte, musste die Bemerkung hören: 
Es scheint in Frankfurt eigentlich so gar kein besonderes 
Bedürfniss oder Verlangen danach zu sein, man macht nicht 
die 


theiligten heraus. 


entsprechende Wahrnehmung aus den Kreisen der Be- 
Als eines der Momente, zu zeigen, dass 


wohl solches rege Interesse besteht, dürfte eine Industrieaus- 
stellung ganz geeignet sein. Es käme dazu, dass nach Er- 
öffnung des Gotthard der Handel mit Italien eine starke Be- 
lebung erfahren würde, und es wichtig sei, ihn über Frankfurt 
zu leiten. Noch andere Gründe seien anzuführen, z. B. die 
theilweise Auswanderung des Effeetengeschäftes seit 1366 
nach Wien, seit 1870 nach Berlin. So gross die Umsätze 
der hiesigen Bankgeschäfte auch sein mögen, so habe doch 
unser Platz an Bedeutung sehr verloren. Wie denn nun ein 
Bestreben sich hier geltend machte, mehr dem Proprehandel, 
dem Warenhandel, dem grösseren Gewerbe, der Industrie 
u. s. w. sich zu widmen, so werde dieses Bestreben durch 
eine Ausstellung wesentliche Förderung erfahren. Sie würde 
die Exporthäuser auf manche leistungsfähige Firma aufmerk- 
sam machen und die vielfach unterschätzte Bedeutung Frank- 
furts für Handel und Gewerbe ad oculos demonstriren. Nun 
lasse sich ja Manches dagegen sagen; in erster Linie, dass 
eine Reihe von Ausstellungen erst stattgefunden habe, wie 
die Offenbacher ‘in diesem Jahre, sowie dass für 1830 eine 
Ausstellung für Rheinland und Westfalen in Düsseldorf pro- 
jeetirt sei, wozu auch Hessen-Nassau eine Einladung erhalten, 
und für 1881 noch weitere beabsichtigt würden. Indessen 
lägen zwischen 1879 und 1881 wieder zwei Jahre, und bekannt- 
lich habe eine Anzahl grosser hessischer Firmen, wegen Un- 
zufriedenheit mit der Wahl des Ortes und mit der Beschrän- 
kung auf das Grossherzogthum, in Offenbach gar nicht aus- 
gestellt. Jedenfalls würden diejenigen, welche 1879 in Offen- 
bach ausstellten, sich gewiss bei einem so viel zahlreicheren 
Publicum gern wieder präsentiren. Die Düsseldorfer Aus- 
stellung trage einen wesentlich anderen Charakter und werde 
mehr Producte und Maschinen der Bergwerksindustrie auf- 
weisen. Die Provinz Hessen-Nassau werde lieber hier als 
in Düsseldorf ausstellen, das Grossherzogthum Hessen werde 
wiederkommen, die Reichslande würden lieber hier als 1885 
in Berlin ausstellen; das Hauptcontingent müsse aber Frank- 
furt und seine Umgebung stellen. Es sei auch die Ansicht 
zum Ausdruck gebracht worden, dass man sich mit einer 
reinen Industrieausstellung nicht begnüge, sondern Kunst 
und Kunstgewerbe gleichberechtigt vertreten sein lasse. Dieser 
Ansicht schliesse Referent sich an. Die Ansicht, dass ledig- 
lich eine Ausstellung für Kunst und Kunstgewerbe stattfinden 
solle, habe nur einen Vertreter gefunden. 

Der Vorsitzende gab hierauf eine Uebersicht über den 
Fremdenverkehr in Frankfurt, der für das Gelingen einer 
Ausstellung sehr in die Wagschale falle. Aus dem Berichte 
des Ministers in Sachen des Centralbahnhofes gehe hervor, 
dass die Westbahnhöfe Frankfurts 55 pCt. des Personen- 
verkehrs sämmtlicher neun Berliner Endstationen hätten. Im 
Jahre 1876 seien, nach Redners Ermittelungen, auf den Frank- 
furter Bahnhöfen 3203153 Passagiere angekommen, 2834119 
Personen abgereist, also ein Verkehr von 6037272 Passagieren, 
das mache pro Tag 3775. In Mannheim seien in gleichem 
Jahr 397035 angekommen. Was den Fremdenverkehr in der 
Stadt betreffe, so hätten von October v. J. bis October d.J. 
in der Stadt verkehrt 1825000 Personen. Im „Frankfurter 
Hof“ wurden im vorigen Jahr 65938 Betten bezahlt, davon 
fallen auf die Monate Mai bis September 40197, also pro 
Monat 8025. In den letzten 12 Monaten hätten, wie er weiter 
durch Sachverständige ermittelt habe, 2200 Fremde pro Tag 
in Frankfurt Betten benutzt. Rechne man die in den Gast- 
höfen ausgegebene Summe auf 15 bis 16 #4 pro Tag und 
Person, so könne man die mittleren Gesammtausgaben auf 
30 M pro Tag annehmen, was für die Sommermonate nicht 
weniger als 9900000 # ausmache. Dabei würde die Aus- 
stellung jedenfalls noch mehr Fremde anziehen. Von 5000 


täglichen Ankömmlingen würde die Hälfte die Ausstellung 
besuchen, also schon 2500 pro Tag. Dies würde die Sache 
schon rentabel machen. In Berlin waren in Summa 1400000 
Eintrittsbillets gelöst worden, in Offenbach 157000 ohne die 
Abonnements. 

Hr. Weismüller sprach hierauf, da er zuerst nur 
referirt hätte, seine eigene Meinung dahin aus, dass in Frank- 
furt seit 1864 oder 1865 keine allgemeine Ausstellung statt- 
gefunden, nur einige Specialausstellungen für Brauer, Müller 
u.8. w. Da sei es wirklich einmal wieder nöthig, nach einem 
solchen Zeitraume zu zeigen, was Frankfurt und Mittel- 
deutschland leiste. Wenn man weiter greife, z. B. nach Rhein- 
land und Westfalen, so würden dort viele Artikel des Frank- 
furter Handels fabrieirt. Das Hauptgewicht lege er auf die 
Heranziehung der südlichen Gegend, wohin Frankfurt gra- 
vitire. Auch Thüringen könne man sich betheiligen lassen. 
Er glaube, dass man eher an einer Ueberfülle, als einem 
Mangel an Ausstellern leiden werde. Zum Schlusse sprach 
Redner sich noch für eventuelle scharfe Sichtung und gegen 
allzuweit gehende Prämiirung aus. 

Die Herren Lönholdt und Römheld (Mainz) erklärten 
sich gleichfalls für das Project. Der Vorsitzende hob 
hervor, dass das hiesige Capital augenblicklich keine lohnende 
Beschäftigung habe, und wohl durch den Anblick der Leistungen 


unserer Industrie geneigter würde, sich zu betheiligen und. 


befruchtend zu wirken. Bis 1585 sei es auch für eine Reha- 
bilitirung unseres in Philadelphia und Paris geschädigten 
Renommees zu lang. Im Laufe der weiteren Debatte wurde 
u. A. angeregt, ob nicht eine ständige Ausstellungshalle er- 
richtet werden solle. Auch die Gründe, weshalb in einigen 
Vereinen von Einzelnen dem Projeet entgegengetreten wird, 
fanden Erörterung. Schliesslich erklärte man sich einstimmig 
für die Abhaltung einer Ausstellung im Jahre 1881 und er- 
nannte zu Delegirten die Herren Hesse und Weismüller. — 

Zum dritten Punkte der Tagesordnung referirte Hr. 
Weismüller über das Circularschreiben des Hrn. Dr. Gras- 
hof, betreffend die Melbourner Ausstellung. Um die 
von dem Reichscommissar für die australischen Ausstellungen 
gewünschten Anforderungen erfüllen zu können, wurde be- 
schlossen: 

1) in den einzelnen Städten des Bezirksvereinsgebietes 
von verschiedenen Mitgliedern diejenigen Firmen namhaft 
machen zu lassen, welche man dem Herrn Reichseommissar 
als zur Einladung nach Melbourne würdig bezeichnen könne; 

2) bei einer Reihe von sofort angeführten Sachverstän- 
digen anzufragen, ob dieselben geneigt seien, die für Melbourne 
bestimmten Ausstellungsgegenstände einer Vorprüfung zu 
unterziehen, und endlich 

3) sich mit den Vorständen der benachbarten Bezirks- 
vereine zu benehmen, um geeignete tüchtige Kräfte aufzu- 
finden, welche man dem Herrn Reichskanzler als zu Refe- 
renten über die Melbourner Ausstellung geeignet und zur 
Entsendung dahin auf Reichskosten für tüchtig vorschlagen 
könne. — 

Der noch auf der Tagesordnung stehende Bericht über 
die Hauptversammlung wurde wegen vorgerückter Zeit ab- 
gesetzt. 


Eingegangen 8. November 1879. 
Hessischer Bezirksverein. 
Versammlung vom 4. November 1879. — Vor- 
sitzender: Hr. Dr. Gerland. Schriftführer: Hr. Reben- 
tisch. Anwesend 25 Mitglieder und 1 Gast. 
Der Vorsitzende machte zunächst Mittheilungen, welche 
sich auf die geplante Weltausstellung zu Melbourne 


bezogen und denen er die betreffenden Zuschriften des Reichs- 
Commissars für die australischen Weltausstellungen und des 
Vereinsdirectors zu Grunde legte. In Anlass dessen einigte 
sich die Versammlung über eine Liste solcher dem diesseitigen 
Bezirk angehöriger Industrieller, deren amtliche Aufforderung 
zur Theilnahme an der Ausstellung in Melbourne im Interesse 
ein r würdigen und erfolgreichen Vertretung des deutschen 
C werbfleisses für besonders wünschenswerth erachtet wurde. — 

Der nächste Punkt der Tagesordnung betraf die Wahl 
von Referenten in Bezug auf die eingehenden Patent- 
schriften. Die Versammlung bezeichnete für 19 Classen 
derselben die Herren, welche die Berichterstattung über- 
nehmen sollten. 

Zum Schlusse wurde das Stiftungsfest auf den 
6. December im Saale des „Rheinischen Hofes“ festgesetzt. 


Eingegangen 18. November 1879. 
Mittelrheinischer Bezirksverein. 
Versammlung vom 6. Juli 1879 in Coblenz. — Vor- 
sitzender: Hr. Schriftführer: Hr. Kuntze. 
Anwesend 19 Mitglieder. 
Nach längerer Debatte wurde folgende von der zur Be- 
rathung der 


Heberle sen. 


Schulfrage 
gewählten Commission vorgeschlagene Resolution einstimmig 
angenommen: 

1) Der Mittelrheinische Bezirksverein hält es sowol aus 
sachlichen Gründen wie aus Gründen der socialen Stellung 
für nothwendig, dass der höhere Techniker seine Vorbereitung 
an einer Schule ersten Ranges findet. 

2) Der Verein hält es nicht für angemessen in die Un- 
tersuchung der Frage einzutreten, ob diese Schule ersten 
Ranges in einer Form möglich sei, sondern bleibt bei dem 
Factum stehen, dass die historische Entwickelung zur Ab- 
wehr geistiger Verflachung auf eine Dreitheilung der höheren 
Schulen (Gymnasium, Realschule I. Ordnung, höhere Gewerbe- 
schule) hingedrängt habe. 

3) Der Verein hält es für nöthig, dass die zuletzt ge- 
nannten Schulen neben zweckmässiger Vorbereitung für die 
technischen Fächer den Charakter der höheren Schule durch 
Erzielung einer vollen und tiefen Verstandes- und Gemüths- 
bildung wahren, und dass der gleiche Rang derselben mit 
dem Gyınnasium auch äusserlich durch eine zweckmässige 
Benennung, durch Verleihung gleicher Titel an die Lehrer 
u. s. w. kenntlich gemacht werde. 

4) Der Verein hält es für erforderlich, dass eine der Be- 
völkerung des preussischen Staates entsprechende Anzahl 
„höherer Gewerbeschulen“ gegründet werde, da es ange- 
messen erscheint, dass nur Schüler mit dem Zeugniss der 
Reife von einer höheren Gewerbeschule oder Realschule 
I. Ordnung in ein Polytechnikum einzutreten berechtigt sein 
sollten, damit der Lehrplan der letzteren sich an den der 
höheren Gewerbeschulen bezw. Realschulen I. Ordnung an- 
schliesse. — 

Exeursion nach Boppard und Fahrt mit einem 
Tauer von Boppard nach St. Goar, am Sonntag, den 
3. August. 

An der Excursion, welche vom schönsten Wetter be- 
günstigt war, nahmen etwa 50 Mitglieder und mehrere Gäste 
theil. Zur Aufnahme der Gesellschaft war ein besonderer 
Tauer der „Oentral-A.-G. für Tauerei und Schleppschifffahrt 
in Ruhrort* in Dienst gestellt, welcher von Boppard aus 
mittelst seiner Zwillingsschrauben neben dem den Schleppzug 
führenden Tauer zu Berg fuhr. Hr. Director Schwarz und 
die Herren Ingenieure Arntzen aus Ruhrort und Peltzer 
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aus St. Goar waren äusserst liebenswürdige Führer während 
der Fahrt und gaben den vielen Wissbegierigen gern ausführ- 
lichst jede gewünschte Auskunft. — 

An der Exeursion nach der Grube Anxbach bei 
Linz a/Rh., am Sonntag, den 7. September, betheiligten sich 
15 Mitglieder. Die von Hrn. Director Maruhn herzlichst 
begrüsste Gesellschaft nahm die Seilbahn mit grossem Inter- 
esse in Augenschein, und machte ersterer über dieselbe fol- 
Die 

Drahtseilbahn der Grube Anxbach bei Linz a/Rh., 
Eigenthum der A.-G. Phoenix zu Laar bei Ruhrort, ist be- 
stimmt, den Spatheisenstein nach der Linz-Neustädter Strasse 
zu transportiren, von wo die Weiterbeförderung per Achse 


gende Mittheilungen. 


nach dem Rheine zur Verladung in Schiffe erfolgt. Die Bahn- 
linie hat eine Gesammtlänge von 2021” und besteht aus zwei 
Theilen von 775 und 1246". An dem Stosspunkte beider 
Strecken ist die Dampfmaschine — stehender Locomobil- 
Röhrenkessel — aufgestellt, so dass von dieser Zwischenstation 
aus beide Bahnen ihren Antrieb erhalten, die erstere, kürzere 
Linie von der Grube zur Antriebstation hat eine Steigung 
von 107% mit einer Maximal-Steigung von 1:4; die zweite 
von der Antriebstation zur Entladestelle an der Strasse nach 
Linz eine solche von 16”, mithin beträgt die Gesammtstei- 
gung 123", . 

Im Ganzen führt die Bahn über sehr eoupirtes Terrain; 
sie überschreitet mehrere kleine Thäler mit Spannweite von 
90 bis 100%, eine grössere Thaleinsenkung mit 160% und das 
über 50% tiefe Brochenbachthal mit einer freien Spannweite 
von 170%, Die Höhe der Unterstützungen variirt zwischen 2 
und 21m, 

Die beiden parallel liegenden Laufseile für die vollen 
und leeren Wagen sind 23 bezw. 25mm dick in Spiralcon- 
struction aus 37 Bessemerstahldrähten angefertigt, in der Mitte 
der Bahn fest verankert und an den beiden Endstationen der 
Bahn an Ketten gekuppelt, welche über Rollen geführt und 
mit Spanngewichten von 5000 bezw. 4000 versehen sind. 
Die Zugseile sind 15mm stark von Gussstahldrähten construirt, 
mit 6 Litzen zu 7 Drähten und einer Hanfseele. 

Das Beladen der 4 Ütr. haltenden Drahtseilbahnwagen 
erfolgt unmittelbar vor den Röstöfen in der Weise, dass die 
eigentlichen Wagenkasten von ihren Gehängen gelöst, mittelst 
besonderer vierrädriger Unterwagen bis dicht an die Röst- 
An der 
Entladestation sind vier grössere Füllrümpfe angeordnet, in 


öfen gefahren und daselbst direct beladen werden. 


welche die ankommenden Wagen der Drahtseilbahn entleert 
werden. Die Geschirre, welche den Eisenstein weiter führen, 
fahren unter die Verschlüsse der Füllrümpfe und können 
durch einfaches Oeffnen derselben in wenigen Secunden Ladung 
nehmen. 

Dem Zugseil wird eine Geschwindigkeit von 1,0% pro 
Secunde ertheilt, und da die Wagen mit ihm in Entfernung 
von etwa 115" gekuppelt sind, so trifft in je 118 Secunden 
ein Wagen ein, so dass die Bahn pro Stunde etwa 120 Ctr. 
fördert. Um die Leistungsfähigkeit möglichst auszunutzen, 
sind Einrichtungen getroffen, um die für den Betrieb der 
Maschinen und Röstöfen bestimmten Kohlen und Coks mittelst 
der Seilbahn nach der Grube in den zurückgehenden Wagen 
zu transportiren, 

Mit der Aufstellung der Anlage wurde am 1. Juli 1878 
begonnen und dieselbe am 20. October desselben Jahres dem 
Betrieb übergeben. Die Anlagekosten betrugen rund 76 000 M 
oder 37,73.A# pro laufendes Meter. 

Gefördert sind bis Ende August 1379 mit dieser Seil- 
bahn: 


. Spatheisenstein 


Kupfer und Bleierze 
6600 „ Kohlen 
7200 „ Coks 


Die Transportkosten der Seilbahn, also die Löhne für das 
Beladen der Fördergefässe, die Wartung der Bahn selbst, die 
Bedienung des Kessels und der Maschine, Kohlen, Oel u. s. w. 
betragen im Durchschnitt 21/, Pf. pro Centner. Vor Er- 
bauung der Drahtseilbahn kostete der Centner Eisenstein auf 
sehr schlechten, weit umführenden Wegen bis zur Entlade- 
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stelle zu transportiren 14 Pf., so dass an jedem Centner 11?/; Pf. 
erspart werden. 

Versammlung vom 5. October 1379 in Coblenz. — 
Vorsitzender: Hr. Heberle sen. Schriftführer: Hr. Stippius. 
Anwesend 16 Mitglieder und 1 Gast. 

Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten durch 
den Vorsitzenden nahm die Versammlung den Bericht der 
Delegirten zur Hauptversammlung in Hamburg, Herren Dr. 
Most und A. Kuntze, entgegen. Ueber den grössten Theil 
des von ihnen Mitgetheiltem hat die Wochenschrift bereits 
berichtet; die deutsche Seewarte wird Hr. Director Most in 
diesen Blättern ‘ausführlicher besprechen. 


Mittheilungen. 
Excursion des Pfalz-Saarbrücker Bezirksvereines. 


Am 2. Juli fanden unter Betheiligung von 16 Personen 
die Besuche der Fabriken der Herren R. & A. Korn in 
Saarbrücken und des Hrn. Georg Heckel in St. Johann statt. 


Die Leder-Treibriemenfabrik von Richard & 
August Korn, deren Anfänge aus dem vorigen Jahrhundert 
datiren, verarbeitet pro Jahr etwa 2000 Kuh- und Ochsen- 
häute und 5000 Kalbfelle, wobei 7000 C©tr. beste Eichenlohe 
verwendet werden. Die Häute sind ausschliesslich inländische 
sogenannte Salzhäute, denn nur diese eignen sich zu dem der 
Firma eigenthümlichen Verfahren der Aescherung mit Schwefel- 
caleium. Das Resultat dieser Fabrikationsmethode übertrifft 
das des gewöhnlichen Verfahrens an Festigkeit und Dichtig- 
keit. Neben bekannten Einrichtungen findet ein besonderes 
Loheauslaugungs-Verfahren Anwendung. Dieses besteht darin, 
dass heisses Wasser durch die in verschiedenen Gruben be- 
findliche Lohe so bewegt wird, dass die Lohe nach der 
Reihenfolge der Gruben ganz ausgelaugt, das Wasser aber 
bis zum gewünschten Grade gesättigt wird. Das Zurichten 
der gegerbten Häute geschieht auf maschinellem Wege. Die 
vorhandene Dampfmaschine, deren Kessel durch die aus- 
gelaugte Lohe gefeuert wird, treibt ausser der Lohmühle, 
ein Walkfass, einen Lederhammer zum Klopfen der Vache- 
leder, eine Krispelmaschine und Treibfarben. Riemenleder 
wurde auf grossen Marmortafeln ausgestossen. Die Treib- 
riemenwerkstatt, in welcher genähte und geschraubte Riemen 
hergestellt werden, ist mit den neuesten Apparaten aus- 
gestattet als Lederstrecker, Abschärf-, Beschneid- und Schraub- 
maschinen. Letztere dienen zur Herstellung der Doppel- 
riemen, welche mittelst Messingschrauben zusammengeschraubt 
werden. Die Maschine schneidet aus einem langen Messing- 
draht die entsprechende Schraube, schraubt diese ein und 
trennt sie von dem Drahte. Die Methode der Riemen- 
fabrikation beruht auf der sogenannten amerikanischen Drei- 
theilung der Kernstücke, bei welcher zwar nur höchstens die 
Hälfte der Fläche der ganzen Haut als Riemenmaterial Ver- 
wendung findet, dagegen die höchst mögliche Zugfestigkeit, 
Haltbarkeit und das: Geradelaufen erreicht werden. 

Neben anderen Auszeichnungen, welche 
erwarb, ist die auf der letzten internationalen Specialaus- 
stellung für Leder und Lederwaren in Berlin 1877 empfangene 
goldene Medaille hervorzuheben. — 

Die Draht- und Hanfseilerei von Georg Heckel 
in St. Johann wurde, aus früheren Anfängen entstanden, 
im Jahre 1864 für Maschinenbetrieb eingerichtet; sie liefert 
jetzt pro Jahr 70000 Pfd. fertige Fabrikate. Die ganze An- 
lage, nach einheitlichem System gebaut, besteht ausser den 
nöthigen Glühöfen und Drahtzügen aus vier Litzen- und drei 
Zuschlagmaschinen für Draht- und zwei solchen für Hanfseile, 
wie auch aus vier Vorrichtungen zum Anfertigen von Draht- 
bandseilen. Zum Betriebe dieser Arbeitsmaschinen sind vor- 
handen zwei liegende Hochdruck -Dampfmaschinen von 12 
und 36 Pferdest. Als Material zu den Seilen dienen einer- 
seits Gussstahl- und Eisendraht, andererseits Hanf- und Aloe- 
faser, deren Festigkeiten auf einer vorhandenen Maschine 
geprüft werden. Die Seile können in jeder gewünschten Länge 
und Dicke angefertigt werden und finden hauptsächliche Ver- 
wendung in den hiesigen königlichen sowie benachbarten 
königl. bayerischen Kohlengruben, ferner in Süddeutschland, 
Bayern und Sachsen. Anerkennung fanden die Producte 
dieser Fabrik auf den Ausstellungen in London, Paris und 


die Fabrik 


Wien. Die ganze Anlage ist ein Erfolg grossen Fleisses und 
technischer Leistung. 

Mit besonderer Befriedigung haben die Theilnehmer der 
Excursion beigewohnt und den Fabrikbesitzern für deren 
Entgegenkommen ihren Dank ausgesprochen. Eine Fortsetzung 
solcher Fabrikbesuche ist zum allgemeinen Wunsche geworden. 


Die wissenschaftlichen Instrumente auf der Berliner 
Gewerbeausstellung von 1879. 
Von A. Martens. 
(Vorgetragen in der Sitzung des Berliner Bezirksvereines vom 
8. October 1879.) 

Soll von der so gelungenen Ausstellung der wissenschaft- 
lichen Instrumente auf der Berliner Gewerbeausstellung auch 
nur ein annähernd genügendes Bild entworfen werden, so 
darf man sich nicht darauf beschränken, das absolut Neue 
hervorzuheben, sondern muss auch wenigstens einige der 
älteren Sachen erwähnen. Die Ausstellung wird auf fast 
jeden Besucher unwillkürlich einen überraschenden Eindruck 
gemacht haben, weil er nicht erwartet hatte, dass Berlin ein 
so bedeutender Ursprungsort von wissenschaftlichen Instru- 
menten sei, und weil ihm die Vielseitigkeit und Gediegenheit 
in den Leistungen unserer Optiker und Mechaniker sofort 
auffallen musste. Man nimmt jedenfalls die Ueberzeugung 
mit nach Hause, dass die Ausstellung der Gruppe XI durch- 
aus dazu geeignet ist, den Berliner Markt nicht unwesentlich 
zu erweitern, und dass sie jedenfalls zur Belebung der Berliner 
Industrie beitragen wird. 

Ganz besonders müssen die Leistungen der Präcisions- 
mechanik hervorgehoben werden. Man findet hier durchweg 
ein solides Streben nach Vervollkommnung der Construction, 
schöne und gefällige Formen. 

Uebergehend zur näheren Beschreibung der Ausstellungs- 
objecte ist zu bemerken, dass eine systematische Behandlung 
des Gegenstandes wegen seiner Vielseitigkeit unmöglich ist; 
man muss sich darauf beschränken, wenigstens einigermassen 
zu classifieiren. 

Von meteorologischen Apparaten findet man eine 
reiche Auswahl der verschiedensten Constructionen von mehreren 
Firmen ausgestellt, unter welchen besonders R. Fuess her- 
vorgehoben werden muss. Zuerst fällt ein von diesem ausgestell- 
ter Barograph, System der deutschen Seewarte (Fig. 1), auf. 
Der Apparat besteht aus 
einem am oberen Ende stark 
erweiterten Barometerrohr, 
welches an einem Wage- 
balken aufgehängt und äqui- 
librirt ist und mit seinem 
unteren Ende in ein fest- 
stehendes Quecksilbergefäss 
eintaucht. Durch die Ver- 
änderungen des Quecksilber- 
gewichtes im Rohre infolge 
der Schwankungen des Luft- 
druckes wird die eine Seite 
des Apparates leichter oder 
schwerer und der Wagebal- 
ken dem entsprechend in 
eine andere Gleichgewichts- 
lage gebracht. Diese wird 
durch ein Uhrwerk viertel- 
stündlich auf eine durch 
dasselbe mit gleichförmiger 
Geschwindigkeit bewegte 
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Papiertafel verzeichnet, und später mit Hilfe einer Netztheilung 
auf Spiegelglas, welche man auf die Diagramme auflegt, der 
entsprechende Barometerstand für jeden beliebigen Zeitpunkt 
abgelesen. Diese Glasscalen werden von der Firma sehr 
sauber und sorgfältig für die verschiedenartigsten Zwecke 
ausgeführt und sind zur Bestimmung der Curven registrirender 
Apparate u. s. w. überaus praktisch und bequem zu hand- 
haben. Es mag eine allgemein auffallende derartige Scala 
erwähnt werden, welche für das Normal-Eichungsamt zur 
Controle der Aräometerscalen angefertigt wurde. Dieselbe 
ist auf eine Spiegelplatte aufgeritzt und man sieht mit dem 
Strich gleichzeitig das Bild desselben. Beim Ablesen bringt 
man den zu vergleichenden Theilstrich mit dem Striche der 
Scala und dessen Bild zur Deckung und vermeidet hierdurch 
jede Parallaxe. Ein zweites, noch sinnreicher, nach Dr. 
Sprungs’ Prineip, construirtes continuirlich registrirendes 


Barometer (Fig. 2) wurde ebenfalls von Fuess ausgestellt. 
Fig. 2. 
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Bei demselben wird das Rohr an einem Wagebalken aufge- 
hängt, welcher durch ein durch das Uhrwerk eingestelltes 
(egengewicht bei jedem Barometerstande im Gleichgewicht 
erhalten wird. Durch die Verschiebungen des Gegengewichtes 
über eine mit gleichförmiger Geschwindigkeit bewegte Papier- 
tafel wird der Barometerstand gemessen. Die Vorrichtung 
zum Herstellen des Gleichgewichtes besteht aus einem vom 
Uhrwerke getriebenen Frictionsrädchen, welches durch einen 
Elektromagneten gegen das rechte oder linke Rädchen einer 
horizontalen Welle angedrückt wird. Diese Welle ist mit 
einem Schraubengange von sehr starker Neigung versehen, 
durch welchen der auf horizontaler Bahn geführte, das 
erwähnte Gegengewicht tragende Schlitten nach rechts oder 
nach links verschoben wird. Diese Verschiebung dauert in 
einem Sinne so lange an, bis die Gleichgewichtslage über- 
schritten ist und der Wagebalken eine fast unmerklich kleine 
Bewegung gemacht hat, durch welche die zum Elektro- 
magneten führende Leitung geschlossen oder unterbrochen 
wird, je nach dem Sinne der Bewegung des Wagebalkens. 
Die hierdurch eingeleitete Bewegung des Magnetenankers be- 
wirkt nun, dass das Frietionsrädchen der Schraube und damit 
auch dem Gegengewichte die entgegengesetzte Bewegung 
ertheilt, bis der Gleichgewichtszustand wiederum überschritten 
ist, die Schaltung der elektrischen Leitung dem entsprechend 
geändert wird und das Spiel von neuem beginnt. Der 
Apparat pendelt demnach gleichsam um seine Gleichgewichts- 
lage. Dieser Apparat hat dem vorerwähnten den Vortheil 
voraus, dass man je nach der Wahl des Gegengewichtes eine 
fast beliebige Vergrösserung des Niveauspiels im Barometer- 
rohr erzielen kann, und dass die Temperatur- und Volumen- 
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correcturen von einfacheren Verhältnissen abhängig sind als 
bei dem erstgenannten Instrument. 

Die gleiche Firma stellte auch selbstregistrirende Anemo- 
meter nach Beckley aus, welche die Geschwindigkeit des 
Windes durch die Umdrehungen eines (Robinson) vier- 
armigen Windrades mit halbkugelförmigen Schalen messen. 
Die "Windrichtung wird durch Windflügelräder angegeben 
(nach dem Princip der automatischen Einstellung für Wind- 
mühlen), welche den Pfeil der Windfahne richten. Die Be- 
wegungen beider auf dem Dache der Station angebrachter 
Apparate werden auf einer gemeinschaftlichen Registrirtrommel 
markirt. Diese ist mit einem besonderen mit Kieselsäure 
präparirten Papier überzogen, welches die durch eine feine 
Metallspitze hervorgebrachten Zeichnungen sehr leicht und 
scharf aufnimmt. Es würde sich sicher empfehlen, dasselbe 
für Indicatorversuche anzuwenden. 

Zum Messen der Stärke des Luftzuges in Gebäuden, 
Bergwerken u. s. w. dient ein registrirendes Anemometer 
(Construction Fuess), bei welchem der Ausschlag einer um 
eine horizontale Achse sehr leicht beweglichen Metallplatte 
periodisch verzeichnet wird. Von verschiedenen Firmen sind 
Windflügel-Anemometer ausgestellt worden, unter welchen das- 
jenige von Fuess, mit einem Uhrwerk zum selbstthätigen 
directen Zählen der Windgeschwindigkeit für eine Minute 
Beobachtungszeit, besonders hervorgehoben werden muss. 
Das Uhrwerk dieses sehr handlichen und compendiösen Appa- 
rates ist derart eingerichtet, dass die Registrirung automatisch 
vorgenommen wird. Man hat nur nöthig das Uhrwerk aus- 
zulösen, es läuft so dann etwa !/sa Minute, um dem Apparat 
zu gestatten, sich der Geschwindigkeit der herrschenden Luft- 
strömung anzupassen, nach dieser Zeit wird das Zählwerk 
selbstthätig ausgerückt und nach Verlauf von einer Minute 
wieder angehalten, nach einer weiteren halben Minute das 
Uhrwerk selbst arretirt. Der directen Angabe ist. eine für 
jeden Apparat besonders ermittelte Constante hinzuzufügen. 

Barometer finden sich in allen möglichen Combinationen, 
und es sind unter den Ausstellern derselben besonders die 
Firmen R. Fuess und Greiner & Sohn zu erwähnen. Man 
findet die Gefässbarometer (Instrumente für Marine), Heber- 
barometer und die Combination beider, das Gefässheber- 
barometer, mit verschiedenartigen Scalen und Ablesungsvor- 
richtungen, z. B. Theilungen direct auf das Rohr des Instru- 
mentes übertragen und durch überschiebbare Glasnonien 
ablesbar, fast durchweg Thermometer zur Bestimmung der 
Luft- und Quecksilbertemperatur u. s. w. Carl Berg stellt 
eine Collection der Barometerformen aus verschiedenen Zeit- 
perioden aus. Ausserdem müssen die Aneroidbarometer von 
Otto Bohne besonders erwähnt werden. Der Mechaniker 
fabrieirt dieselben als Specialität und liefert für fast alle 
optischen Geschäfte. Seine Leistungen sind als vorzügliche 
auch im Auslande bekannt. 

Thermometer sind von Fuess, Greiner, Geisler, 
Schultze u. A. ausgestellt worden, unter welchen der erste 
besonders durch neue und eigenartige Leistungen hervortritt. 
Zu erwähnen sind sehr fein getheilte Scalen (0,010 C.) für 
Hypsometer (Apparate zur Bestimmung von Berghöhen durch 
den veränderten Siedepunkt des Wassers), dann ein sehr 
empfindliches Thermometer von Fuess, dessen Gefäss gabel- 
förmig ausgebildet ist und dadurch eine grosse Oberfläche 
bei kleinem. Querschnitt darbietet. Derselben Firma wurde 
eine eigenartige Construction von Scalen für Normalthermo- 
meter patentirt, bei welcher die eigentliche (arbiträre) Scala 
auf einen Milchglasstreifen aufgetragen ist, welcher in die 
äussere Umhüllungsröhre eingeschoben und zwischen zwei 
besonders an diese Röhre angeschmolzene gabelförmige Glas- 
stützen so befestigt ist, dass sie gegen die untere Stütze durch 
eine in die obere eingelegte Feder aus Aluminiumbronze an- 
gedrückt wird. Es ist somit Scala, Umhüllungsrohr und 
Capillarrohr mit einander unverrückbar verbunden, die relative 
Lage des Nullpunktes bleibt also absolut dieselbe. Sehr 
sauber und schön gearbeitete Metallthermometer in Uhrform 
sind von dem Uhrmacher Thormann ausgestellt. 

Signalthermometer für Heizungsanlagen sind von 
Fuess und Schultze vorgelegt; beide Apparate lösen bei 
gewissen Temperaturen auf elektrischem Wege Alarmsignale 
aus. Fuess verwendet ein U-förmiges, geschlossenes Rohr, 
in welchem durch die Ausdehnung einer Weingeistmasse in 
dem einen Schenkel eine Quecksilbersäule in den anderen 


Schenkel eingetrieber wird, welche im gegebenen Momente 
durch Berührung des eingeschmolzenen Platindrahtes den 
Contact giebt und die Alarmvorrichtung auslöst. Der Con- 
tact dürfte bei diesem Instrumente sicherer erreicht werden 
als bei dem von Schultze, bei welchem ein Metallthermo- 
meter den Contact herstellt; es sollen aber bei dem Fuess- 
schen Instrument leicht Abtrennungen in der Quecksilbersäule 
durch Erschütterungen oder durch das Ueberdestilliren des 
Alkohols vorkommen. Fuess zeigt ferner Psychrometer 
eigener Construction und ein automatisch verschliessbares 
Thermometergehäuse, durch welches die Beobachtungsapparate 
der meteorologischen Stationen vor äusseren Zufälligkeiten 
geschützt werden. (Fortsetzung folst.) 


Ueber die Bedeutung und die nächsten Aufgaben der 
mechanischen Technologie. 
Von Professor R. Fischer. 
(Fortsetzung aus No. 46.) 

Die „allgemeine mechanische Technologie* lehre ich in 
der Art wie das folgende ergiebt: 

1) Allgemeine Eigenschaften der Körper. 

2) Arbeitsvorgänge und Mittel: 
des Zählens, Messens, EBintheilens, Vorzeichnens; 
des Anfassens, Festhaltens, Bewegens, Zutheilens, 
Ausbreitens; 
des Sonderns aus Gemengen und Bildens der Ge- 
inenge und Ordnens der Köpersammlungen; 
des Lockerns und’ Verdichtens der Körper; 
des Umformens auf Grund der Bildsamkeit und 
auf Grund der Theilbarkeit der Körper; 

F. des Verbindens von Körpern. 

Ich halte es für meine Pflicht, hier ausdrücklich 
wähnen, dass Beekmann und Poppe in ähnlicher 
den Lehrstoff anzuordnen suchten. Deren Eintheilung musste 
unvollkommen ausfallen, weil ihnen das ungeheure, wohl- 
gesichtete Material fehlte, welches die späteren Meister, nament- 
lich Karmarsch geliefert haben. 

Innerhalb der einzelnen Nummer suche ich die Arbeits- 
vorgänge bis zu ihrer Wurzel zu verfolgen. Dass das mög- 
lich ist ohne eine strenge „Mechanik der Formänderungen“ 
glaube ich in meinem Werkchen „Die Holzsäge“ bewiesen zu 
haben. Wird eine solche Mechanik gefunden, und ich hoffe, 
dass es vereinten Kräften gelingen wird sie zu finden, so passt 
dieselbe ohne weiteres in den Rahmen des Lehrgebäudes; sie 
bildet dasselbe weiter aus. 

Allerdings bin ich auch der Ansicht, dass man die Grund- 
gesetze kennen muss, bevor man auf dieselben ein Lehr- 
gebäude errichten kann. Die Physik, die Technologie und 
die Praxis haben uns aber die Grundgesetze so weit geliefert, 
am sich über die Anordnung und Behandlungsweise des 
Stoffs klar werden zu können. Der weiteren Forschung 
bleibt eine entsprechende Ausbildung vorbehalten. 

Zum Beweise, dass Grundgesetze genug vorhanden sind 
für die Anordnung des Stoffs, will ich in dem Folgenden die 
Nummer 2)F. weiter detailliren. Sie zerfällt in: 

a. Verbinden durch Anhaften; 
b. Verbinden durch Reibung. 

Mein Zweck wird erreicht werden, 
Nummer 2)F.a. weiter ausführe. 
Verbindung durch Anhaften oder durch unmittel- 

bare Berührung. 

Die heute allgemein gewordenen Ansichten über die 
Kräfte, welche die Theile eines Körpers zusammenhalten, 
zeigen uns einen Weg zur Verbindung von Körpern. 

Nach jenen Ansichten ist die Anziehung der Molecüle, 
sobald dieselben in genügende Nähe zu einander gebracht 
werden, stark genug, den entsprechenden Zusammenhang zu 
bewirken. 

Ich drücke mich so aus, weil es den Anschein hat, als 
seien verschiedene Grade desZusammenhanges zu unterscheiden. 

Legt man zwei ebene Glasplatten auf einander, nachdem 
man zuvor einen Coconfaden auf der unteren ringförmig an- 
geordnet hatte, so hängen die Platten an einander, zeigen 
also Adhäsion, trotzdem sie in einem bestimmten Abstande, 
gleich der Dicke des Coconfadens, von einander befindlich 
sind.*) Robison berechnete die Entfernung der Platten 


*) Karsten: „Einleitung i. d. Physik“, 8. 847. 


Bu oa mb 


ZUSETZ 


Weise 


wenn ich nur die 


442 


hierbei zu Y/ıoo"®. Das Zusammenhängen der Platten findet 
hierbei nicht mit einer grossen Kraft statt; es wird grösser 
werden mit abnehmender Entfernung. Nach Angabe derselben 
Quelle ergab aber ein Versuch Robison’s, dass dem Nähern 
der beiden Platten über eine gewisse Grenze hinaus sich ein 
erheblicher Widerstand entgegensetze. Robison musste 0,3% 
Druck auf den Quadratmillimeter anwenden, um die Platten 
bis auf Yo" zu nähern, obgleich — wie bekannt — die 
Glastheile, sobald sie bis auf unmessbare Entfernung genähert 
sind, wie in einem zusammenhängenden Glasstück sich einer 
versuchten Entfernung (Ausdehnung) mit grosser Kraft wider- 
setzen. Karsten scheint hierin eine Bestätigung der Hypo- 
these Boscowich’s zu finden, welche einen Wechsel in den 
abstossenden und anziehenden Kräften annimmt. *) 

Ich werde später Gründe für eine entgegengesetzte An- 
sicht nennen. Dass lediglich durch innige Berührung zweier 
Körper dieselben sich, und zwar sehr fest verbinden können, 
lehrt die Erfahrung in vielen Beispielen. Ohne auf die sog. 
klebenden Körper hinzuweisen, nenne ich folgende Beispiele. 

Der Spurzapfen einer Mühlspindel, der sich auf einer 
harten Platte dreht, wird — wenn passende Verhältnisse vor- 
liegen — zuerst erwärmt, verbindet sich aber mit der Spur- 
platte zuletzt so innig, dass nicht allein der Zapfen von der 
Spindel abbricht, sondern ein Trennen des Zapfens von der 
Platte mehr oder weniger schwer wird, oder beide Körper 
gar ein Ganzes bilden. Auch bei den Zapfen der Kreisel- 
räder sind ähnliche Beobachtungen gemacht. 

Man bezeichnet diesen Vorgang mit dem Worte „Zu- 
sammenschweissen“, obgleich man sich sagen muss, dass die- 
jenige Temperatur, welche zum Schweissen des Eisens erfor- 
derlich ist, während des fraglichen Vorganges durchaus nicht 
erreicht wurde. 

Bei dem Walzen von Messing-, Blei-, Zinn-, Zink- u. Ss. w. 
Blechen müssen dieselben und auch die Walzen mit Oel oder 
einem anderen Fette bestrichen werden, um das Verbinden 
der gleichzeitig durch die Walzen gehenden Bleche unter sich 
oder mit der Walzenoberfläche zu verhindern. Würde dies 
versäumt, so würde — wenigstens an einzelnen Stellen — 
eine so innige Verbindung geschaffen, dass eine Aufhebung 
derselben, ohne gleichzeitige Zerstörung der Bleche unmöglich 
sein würde. 

Der Zusammenhang des ungeleimten Papiers lässt sich 
nicht, wie von Verschiedenen behauptet, auf eine Verfilzung 
der Fasern in dem Sinne zurückführen, wie die Verfilzung 
bis jetzt erklärt wird. Eine genaue Beobachtung des Fliess- 
papiers lässt sofort erkennen, dass die einzelnen Fasern auf 
einander liegen, nicht aber sich Verschlingungen gebildet 
haben. 

Zu gleicher Zeit ist aber bekannt, dass durch alleinige 
Anwendung von Druck die in Rede stehenden Verbindungen 
nicht zu Stande kommen. Zwei Messingbleche, die mit einem 
Drucke einander genähert werden, welcher dem zwischen den 
Walzen auftretenden gleich ist, werden nicht in ähnlicher 
Weise zusammenhaften, wie es bei dem Auswalzen derselben 
der Fall ist, so bald versäumt wird, die Flächen mit Fett 
zu bestreichen. Der allerdings stark belastete Spurzapfen 
baftet auch durchaus nicht an der Spurplatte, selbst wenn 
jede Schmierung unterbleibt, so lange der Zapfen sich nicht 
auf der Platte reibt. 

Es müssen deshalb noch andere Vorbedingungen vor- 
handen sein, von deren Erfüllung die Verbindung abhängt. 

(Schluss folgt.) 


Die Thonwaren-Industrie auf der Pariser Weltaus- 
stellung 1878. 
Von Dr. Arnold Heintz. 
(Fortsetzung aus No. 46.) 

Theilen wir die Schamott- und sonstigen feuerfesten 
Waren nach den ausstellenden Ländern und beginnen mit 
dem vom Auslande am stärksten vertretenen Grossbri- 
tannien. 

Die Patent Plumbago Crucible Company, Battersea Works 
(London S.W.) waren durch ein grosses Sortiment ihrer 
weltberühmten Graphittiegel würdig vertreten; neben einem 


”) Fechner: „Ueber die physikalische und philosophische 
Atomenlehre*, 2. Aufl., S. 239#. 


gebrauchten Tiegel von etwa 38°% Höhe und gegen 20°m 
oberem Durchm., in dem laut Angabe bereits S40K schmied- 
barer Guss geschmolzen waren, fiel als Hauptstück in die 
Augen ein tadelloser Graphittiegel von 1,5" Höhe und 
5000 Bronze Fassungsvermögen. 

Doulton & Co. in Lambeth hatten Probiröfen und 
Graphittiegel, Ramsay in Derwenthaugh und die Abernant- 
Gesellschaft feuerfeste Steine, zum Theil mit den verwendeten 
Rohmaterialien gesandt; von letzterer Firma waren — als 
Dinassteine recht ansehnliche — Werkstücke von etwa 65m 
Länge bemerkenswerth, sowie die beigefügte Analyse des 
verarbeiteten Gesteins: 


Si O3 95,64 
FeO . 1,08 
Als (07 . 1,43 
MeO . 0,86 
Glühverlust 0,30 
Alkalien (als Differenz berechnet) 0,6. 


Retorten (ausser den Steinen) brachten James Cowen 
in Blaydon on Burn, Jos. Cliff & Sons in Wostley, Harper 
& Moores und George King Harrison, diese zwei aus 
Stourbridge mit feinkörnigen, zwar glatt polirten aber ganz 
von feinen Rissen durchsetzten Retorten; Glenboig fire clay 
Company in Glasgow mit einer Retorte von 85°% äusserer 
Rumpfbreite (eine bekannte deutsche Fabrik liefert solche 
von 1,10% äusserem Durchm.) und Glenboig Star fire brick 
Works. Von der letzteren Firma, sowie G. King Harrison 
und J. Cowen interessiren den Specialisten die aus einzelnen 
Faconsteinen zusammengesetzten Gasretorten. Cowen hatte 
einen completen Retortenofen mit Feuerung u. s. w. auf- 
mauern lassen, dessen mit hellgelber Ockerfarbe angestrichene 
Schamotten eine sauber aussehende Stirnwand darstellten; die 
Bodenstücke der O-Retorte reichten ein jedes über die ganze 
Breite, die Retortenwölbung, der sog. Retortenhimmel nebst 
den Seiten bestand aus kleinen, theilweise conischen Steinen 
von etwa 225 x 80 x 80mm, In den Stossfagen können diese 
mit Falzen oder mit Nuth und Feder in einander greifen. 

Eine von Cliff ausgestellte Retorte war als „mit Ma- 
schinen angefertigt“ hervorgehoben, von spiegelglatter Ober- 
fläche und tadelloser Facon, indess die feinkörnige Masse war 
nicht frei von Rissen, die durch die Methode der Feuerung 
verursacht schienen. 

In der spanischen Abtheilung stösst man auf eine 
kleine unbedeutende Sammlung Probiröfehen, Tiegel und 
ähnlicher Apparate sowie auf eine gewöhnliche Gasretorte 
unbekannten Ursprunges. Bei den Italienern wurden von 
Feuerfestem nur einige Thone angetroffen, die zum Theil 
laut Analyse, als feuerfeste, sehr magnesiahaltig waren. Aus 
der Schweiz verdienen die sauber gearbeiteten Graphittiegel 
von G. Maag in Schaffhausen Erwähnung; derselbe erhielt 
bei der Preisvertheilung die bronzene Medaille (in Wien 1873 
die Verdienstmedaille). 

Gehen wir weiter zu Oesterreich. Da fesseln uns im 
Pavillon der Wienerberger Gesellschaft neben den mannig- 
fachen anderen Thonwaren auch sauber gearbeitete Schamott- 
und Quarzsteine in verschiedenartigen Facons. Der Oester- 
reichische Verein für chemische und metallurgische Production 
in Aussig a/E. hat ein vortrefflich gearbeitetes Modell einer 
Salzsäure-Öondensation in 1/, nat. Grösse vorgeführt. Ausser 
verschiedenen Quarz- und Schamottsteinen bringt die 1873 
gegründete Teplitzer Schamottfabrik eine Retorte, welche man 
hier lieber vermissen möchte, denn zu dem ausgezeichneten 
Rohmaterial jener Gegend steht das mangelhafte Aeussere 
dieser krummen, rissigen, schlecht polirten Retorte in grellem 
Gegensatz. Damit contrastiren, was elegante Arbeit anbe- 
trifft, vortheilhaft die daneben aufgestellten Producte der be- 
deutenden belgischen Schamottfabriken Societe anonyme 
des terres plastiques et produits refractaires d’Andennes (be- 
merkenswerth eine wohlgelungene, bis ins Kleinste sauber 
ausgearbeitete Säurecascade von 3" Höhe, 334% schwer); 
ferner (hors de concours) die Societe des produits refractaires 
de St. Ghislain: es werden präsentirt als Rohmaterialien die 
vorzüglich fetten, im Feuer stark schwindenden, sowie magere, 
sandreichere Stoffe, ansehnliche Schamott- und Dinassteine, 
Retorten bis 3,10% Länge, wovon eine nach dem System 
Mathiesen. Die ausgestellten Waren von Camille Hernoz 
in Floreffe (Belgien) könnten ungenannt bleiben, wenn nicht 
die Mitte ihrer Gruppirung leider von einer Schamottplatte, 


Im x 1m x Sem, windschief mit fusslangen Rissen eingenom- 
men würde. 

Dänemarks vortreffliche Rohmaterialien hatte F. Johns- 
trupp in einer reichhaltigen Sammlung von Kaolin, Milch- 
quarz u. s. w. aus Bornholm, Jütland, Seeland zur An- 
schauung gebracht. 

Nicht gering ist die Zahl französischer Aussteller 
von feuerfesten Artikeln; geschäftliche Interessen und natio- 
naler Ehrgeiz hatten sie in der überwiegenden Mehrheit, im 
Vergleich zu anderen Ländern, wie auch in den anderen In- 
dustriezweigen auf das Marsfeld eingeladen. Im sog. Pavillon 
de la grosse Ceramique (Gruppe III, Cl. 20) befanden sich 
ganz prachtvolle Collectionen der verschiedenen ausgezeich- 
neten Kaoline. Die Societe des Kaolins de Limoges et de 
la Haute Vienne: Öorret fils; les Heritiers de F. Alluand 
aine in Limoges; Dunoyer in Coussac Borneval (Dep. 
Haute Vienne); L. Sazerat in Limoges und viele Andere 
hatten aus St. Yrieix und Limoges, ferner aus der Bretagne, 
Dordogne, Dröme, Nievre, Allier, Indre u. s. w. die mannig- 
fachen Sorten roher und geschlemmter, thonerde- und kiesel- 
reicher, mehr oder weniger feuerbeständiger Kaoline gebracht. 
Dieselben konnten hier nicht ungenannt bleiben, obschon ihrer 
bereits als wichtiger Rohstoffe der Porzellan- und Fayence- 
industrie gedacht werden durfte. In einem anderen Theile 
der Ausstellung ist der südfranzösische Bauxit von E. Auge 
& Co. durch die bronzene Medaille ausgezeichnet; er stammt 
aus den Gruben von Villevayrae unweit Baux, einer Ort- 
schaft, von welcher für dieses zwischen Diaspor und Braun- 
eisenstein stehende Mineral die Benennung genommen ist. 
Die ausgestellten Stücke waren mürbe, abstäubend, von der 
Farbe unserer Reichspostkarten, ab und zu kleine Eisenein- 
sprengungen verrathend, und fühlten sich wie geschlämmter 
magerer Thon an. Als Zusammensetzung war angegeben: 
Thonerde 60 bis 78 pCt. (garantirt 60 pCt.), Eisen 1 bis 5 pCt., 
Kieselsäure 8 bis 12 pCt., Wasser (Glühverlust) 12 bis 15 pCt. 

Von sonst im Allgemeinen spärlich vorgeführten Roh- 
materialien seien nur noch die von J. Laforce in Valabregue 
genannt; ausserdem zeigte uns derselbe sehr schön aussehende 
Hohofensteine sowie ein im Kleinen sorgsam ausgeführtes 
Modell eines Hohofens. Im Pavillon der Terre-Noire bringen 
Mousset, Bedin & Co. von St. Etienne ihre von der Terre- 
Noire-Gesellschaft verwendeten feuerfesten Producte zur An- 
schauung. Ebenso hatten Schneider & Co., Creuzot, in 
ihrem Pavillon die von ihnen selbst angefertigten, je nach 
der Bestimmung deutlich zu unterscheidenden Steine für Hoh-, 
Puddel- und Schweissöfen, Dinassteine für Martin-Oefen u.s.w. 
ausgestellt, meist mit Probestücken derselben Steine, welche 
bereits im Betriebe gewesen und theilweise abgeschmolzen 
und abgenutzt waren. Da war es lehrreich zu sehen, in 
welcher Art und Weise die Steine während der angegebenen 
Zeit verschlissen, wie glatt z. B. die Gewölbsteine von Schweiss- 
öfen abgebrannt waren, ohne zu tropfen; es fielen Hohofen- 
steine auf, welche acht Jahre und drei Monate gehalten haben 
sollten, leider ohne Angabe, ob in Schacht, Gestell oder 
Rast, bestehend aus grobkörnigem Quarz mit thonigem Binde- 
mittel. Wir übergehen die feuerfesten Sachen von Parant 
& Lefrancois in Saumont Forges-les-Eaux (Dep. Seine 
Inf.), ausgezeichnet durch die bronzene Medaille, Schreiber 
in St. Quentin (Aisne), Soeiete Perigord in Fumel (Lot-et- 
Garonne), Gebr. Jousseaume in Ivry sur Seine, Ch. de 
Boissimon in Langeais, A. Perrault & Co. u. A. Beach- 
tung verdienen die Schmelztiegel aus Schamott von A. Perrin; 
die beiderseitigen Ausgüsse sind von der Mitte des Tiegel- 
raumes durch je eine senkrechte bis nahe zum Boden reichende 
Scheidewand abgesperrt, welche das geschmolzene Metall nur 
unten vom Boden aus zu den Ausgüssen gelangen lässt. 
Dalifol, Huet & Co. in Paris, welche auch einen completen 
Dreier-Retortenofen mit Wärmerecuperator vorführten, zeigten, 
mit der silbernen Medaille prämiirt, ihre patentirten „moufles 
A cages superposdes“; diese sollen beim Brennen decorirter 
feiner Thonwaren viele Vorzüge darbieten, wenig Bruch, 
gleichmässige Erhitzung, Brennmaterialersparniss u. s. w. Aus 
Schamottkästen, die auf und in einander gesetzt werden und 
in allen Fugen über und in einander greifen, baut man, so 
zu sagen, eine doppelte Muffel auf, d.h. es steckt eine in der 
anderen so, dass zwischen ihnen die kleinen Feuerzüge hin- 
durchgehen. 

Die besten Schamottretorten der Ausstellung waren wol 


die von L. Bousquet & Co. in Lyon-Vaise. Die Fabrik 
besteht seit 1354 und wurde u. a. auf der Pariser Ausstellung 
1567 mit der silbernen, 1873 in Wien durch die Verdienst- 
medaille ausgezeiehuet. Facon und Brand der ausgestellten 
Retorten, deren breiteste 85°“ messen, sind tadellos; die 
Masse äusserst reich an Schamott von gleichmässig aus- 
gesuchter Körnung und so mager, dass sie sich eben noch 
mit den eisernen Formhämmern bearbeiten liess. Das Material 
erinnert in seiner Structur und physikalischen Eigenschaften 
unverkennbar an einige der bewährtesten (mindestens eben- 
bürtigen, wenn nicht überlegenen) deutschen Retortenmarken. 
Die Bestandtheile des Bousquet’schen Materials machen 
dasselbe, ohne damit die Feuerbeständigkeit an sich zu be- 
einträchtigen, durch und durch feinrissig; um dies auf der 
Ausstellung zu maskiren waren die Aussenflächen blank ge- 
schwärzt, anscheinend mit Pottloh, der leicht mit dem Finger- 
nagel entfernt werden konnte. 

Die grösste Vielseitigkeit verschiedener Arten von 
refractaires und ihrer veranschaulichten technischen Benutzung 
boten E. Muller & Co. in Ivry bezw. Paris, in mehreren 
Classen der Ausstellung mit Medaillen bedacht. Muller, 
früher Ziegeleitechniker im Elsass, brachte von Feuerfestem 
als Theilhaber der Firmen Muller & Fichet und E. Muller 
& Co. Dinas-, Schamott- und Magnesiasteine, Graphittiegel 
und Gasretorten. DBravourstücke waren ein dünnwandiges 
Schamottrohr von etwa 12 Fuss Länge bei etwa 1 Fuss 
Durchm. und eine mustergiltige Schamottplatte von 1” Breite, 
2m Länge und etwa 10°“ Dicke (Strecktisch , zur Glas- 
fabrikation). Wie sich wol erwarten liess, hatten Muller & 
Fichet die verschiedensten Feuerungsanlagen vorgeführt: 
Generatorfeuerung für Dampfkessel, mit Sägeabfällen, ver- 
brauchtem Farbholz oder Lohe zu bedienen, Gasfeuerung an 
Retortenöfen, Ziegelbrennöfen, Caleiniröfen, ferner Oefen zur 
Schwefelraffination, Knochenkohlewiederbelebung, Leichen- 
verbrennung, zur Gewinnung von Rohsoda, von Kalibichromat 
u. s. w., Perret-Oefen u. s. w. 

Doch gehen wir weiter zum Pavillon der Compagnie 
Parisienne d’eclairage et de chauffage par le gaz. Diese 
grossartige Gasgesellschaft, gegründet 1356, fabrieirt seit 1361 
Schamottwaren und zwar gegenwärtig pro Jahr in Summa 
etwa 4000 Retorten und ausserdem etwa 15000008 diverse 
Schamotten. Bedenken wir, dass die Anstalten der Gesell- 
schaft zusammen gegen 230 Millionen Cubikmeter Leuchtgas 
jährlich liefern können, so befremdet es nicht, dass sie zu 
Zeiten ungefähr 3600 Retorten in Betrieb haben und die 
überwiegende Menge ihrer Schamottproducte selbst verwenden. 
Interessant waren die in 1/; nat. Gr. ausgestellten Modelle 
der seit 1321 in Paris zur Anwendung gelangten Leuchtgas- 
Retortenöfen; ihren würdigen Abschluss finden sie durch den 
in mehrfachen Schnitten vorgeführten Achter-Ofen mit Siemens- 
Regenerativ - Heizung. Die von der Grasgesellschaft aus- 
gestellten Schamottsteine, Platten, Muffeln, Schmelztiegel, 
Retorten zeigten durchgehends ein tadelloses Aeussere. 

Nachdem wir uns verstattet, den feuerfesten Thonwaren 
etwas mehr Aufmerksamkeit zu widmen als den anderen 
Erzeugnissen der Keramik, möge der Cement nicht ganz un- 
erwähnt bleiben; sind wir doch gewohnt, ihn — dessen einer 
Component ja auch der Thon ist — technologisch den eigent- 
lichen Thonwaren anzureihen. (Schluss folst.) 


Notizen. 


Der Verein „Concordia“, dessen Mitgliederzahl sich jetzt 
auf 1212 mit 22120 „HM Beiträgen beläuft, hat beschlossen, 
in seiner Zeitschrift regelmässige Berichte über Arbeits- 
löhne und Preise der nothwendigsten Lebensmittel in 
den verschiedensten Gegenden Deutschlands zu veröffentlichen 
und hierdurch eine wünschenswerthe Ausgleichung auf dem 
Arbeitsmarkte anzubahnen. Die Städte des Vaterlandes sind 
zur Mitwirkung bei dieser auch in ihrem Interesse liegenden 
Massregel eingeladen worden. 

Ohne dem Projecete der Zwangscassen, deren Einführung 
wenigstens für die nächsten Jahre der sich entgegenstellenden 
Schwierigkeiten halber nicht als wahrscheinlich erachtet wurde, 
präjudiciren zu wollen, wurde ferner beschlossen, der Herbei- 
führungeiner möglichst ausgedehnten freiwilligen Arbeiter- 
versicherung näher zu treten. Es wurde eine Commission 
zur Vorberathung der Frage, in welcher Weise diese Herbei- 


führung zu bewirken sei, niedergesetzt, auch wurden die 
sämmtlichen Städte ersucht, den Mitgliedern einer von ihnen 
anerkannten Arbeiterversicherungs-Gesellschaft einen ent- 
sprechenden Nachlass an Communalsteuern zu gewähren oder 
den Betrag der bezahiten Steuern den Cassen als Zuschuss 
zu überweisen. Der an und für sich geringe Trieb der 
Arbeiter, sich freiwillig zu versichern, wird hierdurch ge- 
weckt, das Opfer der Städte aber durch Ersparnisse am 
Armenbudget wieder eingebracht. Bei einem Vorgehen in 
dieser Art würden die bestehenden Cassen im Stande sein, 
die Invaliditätsbranche lebensfähig zu betreiben, oder es wür- 
den sich neue Cassen bilden, welche die Pensionsversiche- 
rung in Verbindung mit Wittwen- und Waisenversicherung 
aufnehmen. Vielleicht könnte es auch erreicht werden, eine 
allgemeine auf Gegenseitigkeit berubende Arbeiterversicherung 
ins Leben zu rufen, zu welcher die Arbeitgeber eine ent- 
sprechende Quote des Beitrages ihrer Arbeiter zuschiessen. 
Dass die „Concordia* einer solchen Casse subventionirend 
Se garantirend zur Seite stehen würde, versteht sich von 
selbst. 


Käuffer’s Dampfwasser-Ofen mit veränderlicher 
Heizfläche. — Dampf- oder Dampfwasser-Oefen bringen bei 
continuirlichem Dampfzufluss die Zimmertemperatur in vielen 
Fällen zu hoch und beim Abstellen des Dampfes tritt die 
gewünschte T'emperaturerniedrigung erst nach längerer Zeit 
ein. Andererseits hat ein mehr oder minderes Schliessen des 


Dampfzulassventils, um eine constante, gemässigte Tempe- 
ratur zu halten, die unangenehme Folge, dass der Dampf 
bedeutend an Spannung verliert und das lästige Klappern 
des Rückschlagventils eintritt. 

Um diesen Widerwärtigkeiten entgegen zu treten wendet 
P. Käuffer in Eutritzsch bei Leipzig, früher Ober-Ingenieur 
patentirte, 


des Eisenwerkes Kaiserslautern, die ihm in 
beistehenden Holzschnitten dargestellte Con- 
struction an, mittelst welcher die Heizfläche 
des Ofens in bestimmten Abstufungen ver- 
änderlich zu machen ist. Bei derselben sitzt 
an Stelle des Rückschlagventils im Unter- 
theile des Ofens ein Hahn mit vier Canälen. 
In drei dieser Canäle sind Rohre von ver- 
schiedener Länge eingeschraubt, und der 
Hahn öffnet stets immer nur einen Canal, 
lässt also das Wasser, welches sich infolge 
der Condensation im Ofen angesammelt, je 
nach Stellung des Hahnkükens, welche sich 
äusserlich durch einen Zeiger markirt, nur 
bis zur Oberkante des betreffenden Rohrs 
ablaufen. Der vierte Canal im Hahne 
dient zur gänzlichen Entleerung des Ofens; 
eine fünfte Stellung des Hahns hält den 
Ofen ganz mit Wasser gefüllt. So kann 
man je nach der gewünschten Temperatur 
den Ofen Morgens so einstellen, dass er 
später mit 1/ı, /a oder ?/; Wasserfüllung, 
also mit 3/4, 1/g oder !/ Dampf-Heizfläche 
betrieben wird. Ebenso ist eine spätere 
Vermehrung oder Verminderung auf die 
angegebenen Füllungsgrade wie auf Null 
oder ganze Füllung gestattet. 


Redtenbacher-Stiftung. — Gelegentlich der Feier von 
Redtenbacher’s 70. Geburtstag in dessen Vaterstadt Steyr, 
Oberösterreich, wurde die Gründung einer Stiftung für hilfs- 
bedürftige Studirende der Technik angeregt. Die Mittel sollen 
theils durch freiwillige Beiträge, theils aus dem Ertrage einer 
Schrift gedeckt werden, welche die Biographie und einen 
noch ungedruckten Vortrag des Vorstorbenen enthält und für 
2,10 M zu beziehen ist. Obmann des dortigen Comite ist der 
Bürgermeister, Hr. Georg Pointner. 

Der Geschäftsführer des Vereines übernimmt gern die 
Weiterbeförderung von Beiträgen. 


Briefkasten. 
Hrn. E. W., B. B. Der Beitrag wird vom 1. April ab durch 
Postauftrag eingezogen. 
Das in Rede stehende Dichtungsmaterial ist von Julius Kathe, 
Deutz, zu beziehen. 
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Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 


Frankfurter B.-V. H. Studt, Ingenieur in Darmstadt (3032). 

Zweigverein für Eisenhüttenwesen. A. Birrenbach, In- 
genieur in Trier (448). — Wilh. Junge, Civil-Ingenieur in Schalke 
(1874). 

Keinem B.-V. angehörend. H. Douglas, Bergwerksbesitzer 
in Aschersleben (629). 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3776. 


Sitzungskalender. 


AachenerBezirksverein: Ausnahmsweise Sonnabend, 6. Decbr., 
Nachm. 4 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“: General- 
versammlung und Stiftungsfest. 

Bayerischer Bezirksverein: Freitag, 5. Decbr., Abds. 8 Uhr, 
Augsburg, Hötel „Drei Mohren“: Versammlung. 

Sonntag, 7. Decbr., Nachm. 3 Uhr, München, Bahnhof-Central- 
werkstätte: Generalversammlung. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. - 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
71, Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. 3 Uhr, 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal des „Rheinischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 7. Decbr., Nachm. 
4 Uhr, Oberlahnstein, Casino: Generalversammlung. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Bekanntmachung. 


Hierdurch habe ich mitzutheilen, dass vom 1. Januar 1830 
an die Redaetionscommission der Zeitschrift bestehen wird 
aus den Herren: 

Ingenieur W. Bersch, Berlin S.W., Pionierstr. 7, als 

Hauptredacteur, 

Civil-Ingenieur R. Ziebarth, Berlin S., Sebastianstr. 75, 

als Redacteur der Wochenschrift, und 

Ingenieur A. Martens, Berlin W., Ziethenstr. 22, als 

Mitredacteur. 

Hr. Bersch, der demnächst die auf die Redaction der 
Zeitschrift bezügliche Correspondenz zu führen haben wird, 
nimmt schon jetzt die Zusendung von Artikeln für dieselbe 
entgegen, während Einsendungen zur Wochenschrift nach wie 
vor an Hrn. Ziebarth zu richten sind. 


Karlsruhe, 24. November 1379. 


Der Director: 
F. Grashof. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 22. November 1879. 
Niederrheinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 7. October 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Lentz. Schriftführer: Hr. Dr. Stammer. 
23 Mitglieder und 2 Gäste. 

Hr. Guntermann gab eine Uebersicht über die Fabri- 
kation und Raffinirung des Zuckers aus Rüben im 
Anschluss 


Anwesend 


an die auf der letzten Excursion erfolgte Be- 
sichtigung der Brockhoff’schen Raffinerie; die Apparate 
wurden eingehend beschrieben. 

Aus den Mittheilungen über die Brockhoff’sche Fabrik 
ist Folgendes hervorzuheben: 

Der Rohzucker wird durch Arme, welche sich an einer 
Welle befinden, zerschlagen und in Wasser oder verdünnter 
Zuckerlösung aufgelöst, der raffinirte Zucker in Centrifugen 
ausgeschleudert; manchmal erfährt derselbe eine zweite 
Raffinirung. Das Trocknen dauert 6 bis 7 Tage bei 45%. 
Die Syrupe wandern in die Apparate zurück; wenn sie aber 
eine zu dunkle Farbe angenommen haben, werden sie auf 
Rohzucker verarbeitet, zuletzt in grosse Behälter gebracht, 
wo sich noch Krystalle ausscheiden. Der übrig bleibende 
Syrup kommt als solcher in den Handel, wenn er von Zucker- 
rohr herstammt; der Syrup von Rüben dient zur Branntwein- 
bereitung. Zum Würfelzucker schadhafte 
Zuckerhüte, welche gemahlen werden, um die Körner in 
Stabform zu pressen und diese in Stücke zu zerschneiden. 

Im Anschluss hieran wurde erwähnt, dass in Deutsch- 
land das Diffusionsverfahren sich mehr ein- 
gebürgert habe, dass der Centner Rüben in der Regel 8 Pfd. 
Zucker liefert, und dass die Methoden, aus der Melasse Zucker 
zu gewinnen, bedeutend vervollkommnet sind. Ferner wurde 
gelegentlich bemerkt, dass, wie die Erfahrung gelehrt hat, 
zwei rechtwinklig zu einander stehende Pumpen nicht ge- 


verwendet man 


immer 


kuppelt werden dürfen, weil es unmöglich ist, ihre Wirkung 
vollkommen gleich herzustellen. — 

Hr. Dietze berichtete unter Hinweis auf No. 39 d. W. 
über die Hauptversammlung des Vereines zu Hamburg, na- 
mentlich die Ausflüge und Unterhaltungen. Ganz besonders 
verweilte der Redner bei dem Ausfluge nach Kiel, wo die 
Reisenden auf der Ellerbecker Werft in der liebenswürdigsten 
Weise empfangen und mit der grössten Freundlichkeit von 
den Offizieren und Beamten der „deutschen Marine auf der 
Werft und in den Werkstätten herumgeführt wurden; mit der 
grössten Bereitwilligkeit ertheilte man den Besuchern auf alle 
ihre Fragen eingehende Auskunft. Es lagen dort die Panzer- 
corvetten „Bayern“ und „Sachsen“, ferner die noch nicht 
ganz vollendete Panzercorvette „Ö*, die den Namen „Baden“ 
erhalten soll. Von diesen hat 

die Panzercorvette „Sachsen“, 
von der Maschinenbau-A.-G. „Vulcan“ zu Bredow bei Stettin 
gebaut und am 14. Juli 1877 vom Stapel gelassen, 91” Länge, 
18% Breite, $m Höhe, ein Deplacement von 7250* bei voller 
Ausrüstung, einen Tiefgang von 6%. Die Panzerung besteht 
aus einer inneren Haut 32”m starker eiserner Beplattung, 
darauf zuerst eine Schicht Teakholz von 20"m; hierauf ist 
die erste Panzerplatte, 152 "m dick, gebolzt; dann folgt wieder 
eine 200mm dicke Schicht Teakholz und endlich die eigent- 
liche 254mm starke Panzerplatte. Die Eisenpanzerung hat 
also im Ganzen eine Stärke von 406"m, Die Bolzen haben 
100”® Durchm. Die Panzerung umgiebt nur die Kasematte 
in Form eines Gürtels, der 2 Fuss unter die Wasserlinie reicht 
und 2 Fuss über dieselbe hervorragt, während das Schiff vorn 
und hinten auf eine Länge von etwa 20" nicht gepanzert, 


sondern durch einen im Inneren angebrachten 1” breiten und 
1m dicken Korkgürtel geschützt ist. Im Vordersteven ist ein 
3" langer Sporn eingeschwalkt. 

Die Kasematte, welche sich in der Mitte des Schiffs 
befindet, ist durch ein 2 Zoll starkes eisernes Vordeck ge- 
schützt und enthält vier 27°®m-Geschütze, welche auf den 
vier Ecken aufgestellt sind und sowol Breitseitenfeuer geben 
als parallel mit dem Kiel feuern können. Ueber der Kase- 
matte ist der gepanzerte Kommandothurm angebracht. Auf 
dem Vordertheil des Schiffs befindet sich ein Fort en bar- 
bette, d. i. ein gepanzerter Thurm, der oben offen ist und 
zwei 17°m-Geschütze enthält, welche auf einer drehbaren Plat- 
form stehen und daher über den Panzer hinweg nach den 
Seiten und in der Kiellinie feuern können. 

Kessel und Maschinen sind in der Kasematte unterge- 
bracht, durch welche die beiden Schornsteine hindurchgehen. 
Die acht Kessel haben 32 Feuerungen; die Maschinen haben 
2800 indie. Pferdest. und treiben zwei vierflüglige Schrauben. — 

Der Vorsitzende theilte noch mit, dass im nächsten 
Jahre das Iron and Steel Institute in Düsseldorf tagen wird, 
und forderte auf, auch andere Vereine zu veranlassen, ihre 
Sitzungen in Düsseldorf zur Zeit der Gewerbeausstellung abzu- 
halten. Er berichtete in Kürze über die Ausstellungen 
in Arnheim und Offenbach. Bei der ersten sei der Ort 
für eine Ausstellung ungünstig gewählt gewesen und habe 
daher diese nur geringen Besuch gehabt, Deutschland, Eng- 
land und die niederländischen Colonien waren stark vertreten. 
Offenbach bot im Maschinenbau nur wenig Neues. — 

Der Fragekasten enthielt die Frage nach der besten 
Verdichtung der Stopfbuchsen und Flanschen eines 
Accumulators. 

Hr. Daelen beantwortete dieselbe dahin, dass an den 
Stellen, wo viel Reibung stattfindet, also an den Stopfbuch- 
sen, die Manschettendichtung nicht zu empfehlen sei; sie eigne 
sich dagegen für die Flanschen. In diesem Falle soll der 
Stulp aus Guttapercha bestehen und liegend angebracht wer- 
den. Für Stopfbuchsen empfahl er Hanfpackung und sorg- 
fältiges Schmieren; auch Metalldichtung ohne Packung habe 
sich bewährt. 

Hr. Geisler beschrieb dazu eine Flanschendichtung mit 
eingelegter Gummischnur für grossen Druck. Auch sprach 
er sich zu Gunsten der Manschettendichtung aus; die Man- 
schette bei Plungern könne haltbarer gemacht werden, wenn 
man sie durch einen schräg geschnittenen Metallring schütze. 
Bei starker Reibung soll Leder weniger rasch verschleissen 
als Guttapercha. — 

Hr. Rademacher endlich machte Mittheilungen über 
die in den Werkstätten von Haniel & Lueg angewandte 

Theeröl-Lampe. 

Aus dem 20! haltenden Oelbehälter fliesst das Oel auf 
Der Dampf wird entzündet und bildet eine 
grosse Flamme, die durch einen trichterförmigen Aufsatz zu- 
sammengehalten wird. Die Luft tritt durch ein Loch in der 
Mitte des Tellers ein, durch welches ein Dampfstrahl einge- 
blasen wird. Die Flamme ist sehr weiss und hoch, und er- 
setzt über 20 Gasflammen. 


einen Teller. 


Eingegangen 21. November 1879. 
Thüringer Bezirksverein. 

Sitzung vom 24. September 1379. — Vorsitzender: 
Hr. Lwowski. Schriftführer: Hr. Khern. 
19 Mitglieder. 

Unter den geschäftlichen Mittheilangen wurde namentlich 
der Bericht über die Angelegenheit des Patentschriften- 
Lesezimmers erstattet, welches vom 1. October ab in das 


Anwesend 


Local des Dampfkesselrevisions-Vereines, Magdeburgerstr. 4, 
verlegt werden soll, und vom Vorsitzenden erläutert. Nach 
kurzer Erörterung, in welche auch andere in der Stadt zur 
Verfügung stehende Locale hineingezogen wurden, erfolgte 
Gutheissung der Anordnung des Vorstandes. — 

Sodann referirte Hr. Gutwasser über die Hauptver- 
sammlung, indem er, die Vereinsverhandlungen übergehend, 
sich den technischen Merkwürdigkeiten zuwandte, worunter 
der Hafen, dessen Krahne und Speicher in erster Reihe stehen, 
ferner der Elbdurchstich und die Reiherstieg- Schiffswerft. 
Referent gab insbesondere von der Kesselschmiede mit ihrem 
die ganze Werkstätte bestreichenden Laufkrahn, der elektri- 
schen Beleuchtung u. s. w. eingehende Beschreibungen und 
wandte sich dann zur Norddeutschen Affiniranstalt, 
welche das Ausbringen von Edelmetallen aus Erzen und aus 
unedlen Metallen zum Zwecke hat. Dieselbe umfasst Hoh- 
öfen zur Verschmelzung verschiedener Gekrätze und Erze, 
eine Entsilberungsanstalt nach Ziervogel’s System, ferner 
die Goldscheidung mittelst Chlorürverfahrens und endlich die 
elektrolytische Anstalt, deren Betrieb und Einrichtung jedoch 
mit gutem Grunde geheim gehalten wird. 

Ferner beschrieb der Vortragende die Düngerfabrik 
von Öblendorff & Güssefeld. Dieselbe zeichnet sich 
durch kolossale Productionsgrösse aus, besitzt eine eigene 
Schwefelsäurefabrik nach dem Dreikammersystem, welche 
5000* 60 gradige Schwefelsäure erzeugt. 

Redner berührte sodann die Krahne des Bahnhofes sowie 
die Hebe- und Abstürzvorrichtungen des Magdeburger 
Hafens. Der zu entladende Kohlen- oder sonstige Waggon 
wird auf eine Bühne geleitet, welche von einem hydraulischen 
Kolben unterstützt ist. Die Gewichtsausgleichung ist eine 
solche, dass der volle Waggon die Bühne niederdrückt und 
das Wasser in.den Accumulator treibt. Der hierdurch in 
letzterem erzeugte Druck ist dagegen im Stande, den ent- 
ladenen Waggon wieder zu heben. Ein Mann genügt zur 
Bedienung, die vorhandene Reserve-Handpumpe wird selten 
gebraucht. Sechs Minuten sind für Entladung eines 10000K- 
Waggons erforderlich. 

Hierauf folgte ein Besuch der Maschinenfabrik von Menck 
& Hambrock, woselbst die Fabrikation von Wasserröhren- 
kesseln nach dem System Lachapelle & Glover betrieben 
wird. Alles am Kessel ist geschweisst, mit Ausnahme des 
obersten und untersten Stosses. Leider muss bemerkt werden, 
dass es nöthig war, für diese Arbeit belgische Arbeiter heran- 
zuziehen. 

Endlich besehrieb Redner die Stadt-Wasserkunst in 
Rothenburgsort sowie die dortigen Maschinen, deren fünf 
vorhanden, wovon nur die zwei ältesten einander gleichen. 
Eine sechste befindet sich im Zustande des Werdens. 

Die kaiserlichen Werften zu Kiel erregten das 
höchste Interesse durch ihre grossartigen Einrichtungen. 
Redner hob von denselben hervor, die Trockendocks, woselbst 
das Docken des Schiffs in Zeit von zwei Stunden erfolgt; 
beschrieb die besichtigten Schiffe, die Glattdeckscorvette 
„Moltke“, das Panzerschiff „Sachsen“ und die Panzercorvette 
„C*, und lobte insbesondere die äusserst exacte Herstellung 
des Schiffskörpers mittelst Nietung. 

Zum Schlusse wies er noch auf das ganz besonders gute 
Arrangement seitens des Hamburger Comite und auf die vor- 
züglich liebenswürdige Aufnahme und Führung in allen tech- 
nischen Anstalten zu Hamburg und auf der kaiserl. Werft in 
Kiel dankend hin. — 

Ueber die Angelegenheit einer Industrie- und Ge- 
werbeausstellung im Jahre 1831 zu Halle berichtete 
der Vorsitzende, dass der Verein als solcher mit der 


ganzen Angelegenheit in keinen Beziehungen mehr stehe, dass 
übrigens die Sache selbst jetzt Aussicht habe zu gelingen. 

Hieran schloss sich des Redners Bericht über die In- 
dustrie- und Gewerbeausstellungen zu Leipzig, 
Wernigerode und Berlin. 

Nach kurzer vergleichender Einleitung berührte Redner 
die in Leipzig in erfreulicher Weise bemerkbaren Fortschritte 
in der Kunstschlosserei. Auch in Tischlerei und Ofenbauerei 
lassen die ausgestellten Zimmereinrichtungen ein Streben nach 
Umgestaltung erkennen, doch scheint dasselbe eine gewisse 
Entfernung vom praktisch Angenehmen in sich zu schliessen. 
Ganz entschieden missbilligend sprach sich derselbe in Bezug 
auf eine gewisse Unbestimmtheit aus, welche sich in der 
Farbengebung bei Möbelüberzügen, Tapeten, Teppichen u. s. w. 
in Leipzig bemerkbar machte. 

In Wernigerode konnte dem Referenten zumeist nur die 
Ausstellung der königl. Berg- und Hüttenverwaltung zu Claus- 
thal als etwas ganz Hervorragendes erscheinen. Nach Be- 
rührung und Beschreibung einiger interessanten Einzelheiten, 
so besonders der gepressten und emaillirten Blech-Kochge- 
schirre von Thale, und der forstwirthschaftlichen Ausstellung 
der gräfl. Stolberg’schen Güter, entrollte der Redner ein 
lebhaftes Bild der Berliner Gewerbeausstellung. Dieselbe 
wurde rasch geplant und ausgeführt. Kritisirt wurde die 
geringe Tiefe der Gebäude und Hallen. Die Bögen der 
Berliner Stadtbahn wurden zweckentsprechend benutzt und 
dadurch die Kosten ermässigt, aber die Perspective ging ver- 
loren. Nach kurzer Skizze des Aeusseren, der verschiedenen 
Pavillons hob der Berichterstatter die vorzügliche Ausstellung 
von Kurzwaren, Bijouterien und Bronzen hervor; fand die 
Gas- und Wasserleitungseinrichtungen lehrreich und interessant, 
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und ging dann zu den optischen und physikalischen Instru- 
menten über, welche einen Glanzpunkt der Ausstellung bildeten. 
Dieser Erfolg wurde durch die Gestaltung dieser Gruppe als 
Collectivausstellung ohne Prämiirungsanspruch erzielt. Von 
den einen Theil dieser Gruppe bildenden elektrischen Signal- 
und Beleuchtungsapparaten des Hrn. Dr. W. Siemens ge- 
langte Redner zur Kraftübertragung mittelst Elektrieität und 
zur elektrischen Eisenbahn. 

In der Maschinenhalle fand derselbe besonders die Werk- 
zeugmaschinen hervorzuheben, indem er den Motoren weniger 
Gewicht beilegte, mit Ausnahme der Egells’schen Schiffs- 
maschine für die Corvette „C*. Diese bis 
durchdachte Construction ermöglichte es, auf ein Minimum 
von Raum die Leistung von 28300 indie. Pferdest. zu concen- 
Ganz besonders lobte Referent die Vorrichtung zum 
Schmieren und Anziehen der Stopfbuchsenpackungen. Von 
den Dampfkesseln schien ihm der von Borsig ausgestellte 
(Patent Heine) sowie Hambruch’s Patentkessel gut zu 
sein und minder Wasserspeier als andere Wasserröhren-Kessel. 

Zum Schlusse wurde noch die glänzende Ausstellung der 
Confeetionsbranche erwähnt, und das Ganze als ein muth- 
voll unternommenes, gelungenes Werk charakterisirt. 

In der sich daran schliessenden Debatte ergaben sich 
noch Aufklärungen über Einzelheiten Egells’schen 
Schiffsmaschine und deren Wirkung, sowie über die Borsig- 
schen etwas complieirten, aber Dampf sparenden Dampf- 
maschinen. — 

Während einer Pause des erwähnten Vortrages hatte Hr. 
Dr. Plettner noch kurz über die Kunstausstellung in München 
und die Kunst- und Gewerbeausstellung in Luzern referirt, 
von welcher er sich sehr enttäuscht gefunden hat. 


aufs Aeusserste 


triren. 
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Mittheilungen. 


Technischer Verein für Eisenhüttenwesen. 
Referate. 


Die Entphosphorung des Eisens. — Hr. A. Pourcel 
von Terre-Noire hatte, vom Iron and Steel Institut aufgefor- 
dert, einen Vortrag über die Entphosphorungsfrage für das 
letzte Liverpool Meeting verfasst, welcher dort verlesen und 
discutirt wurde. Der abwesende Verfasser hat seine Ent- 
gegnung in dem englischen Journal „The Iron and Coal 
Trades Review“ niedergelegt. Der Inhalt dieser uns interessi- 
renden Verhandlungen ist im Wesentlichen folgender: 

Hr. Pourcel: In dem Problem der Entphosphorung des 
Eisens sind folgende drei Elemente von Wichtigkeit 

1) die chemische Zusammensetzung der Schlacke; 

2) die Temperatur während des Processes; 

3) die Atmosphäre, in welcher der Process vor sich geht. 

Jedes dieser Elemente tritt entweder mit positivem oder 
mit negativem Vorzeichen in das Problem. Positiv sind die 
basische Schlacke, die hohe Temperatur und die Reductions- 
atmospbäre, negativ die saure Schlacke, die niedrige Tempe- 
ratur und die Oxydationsatmosphäre. Je nach den Umstän- 
den, unter welchen der Process geleitet wird, ist eins der 
Elemente constant, zwei sind variabel. So angesehen kann 
die Frage der Entphosphorung in eine Gleichung gebracht 
werden, welche methodisch zu lösen ist. 

Als erstes Beispiel führe ich den Hohofenprocess an, 
obgleich hierbei keine Entphosphorung bewirkt wird. Je 
nachdem die Temperatur in demselben beschaffen, kann die- 
selbe Erzmöllerung graues, melirtes, weisses Roheisen liefern, 
deren Phosphorgehalte wie 3: | variiren. 

Die hohe Temperatur und die kalkreiche Schlacke, welche 
zur Erzeugung von grauem Roheisen erforderlich ist, be- 
wirken, dass in der Reductionsatmosphäre des Hohofens die 
Phosphorsäure des Kalkes und Eisenerzes redueirt und sämmt- 
licher Phosphor in das Roheisen übergeführt wird. In der 
Schlacke findet sich dagegen keine Spur von Phosphor vor. 

Nimmt die Temperatur des Hohofens dadurch ab, dass bei 
gleichen Cokssätzen die Eisensteinsätze vergrössert werden, 
während die Windtemperatur constant bleibt, so wird an 


Stelle von grauem, melirtes, an Stelle von melirtem, weisses 
Roheisen erzeugt werden. Das melirte enthält weniger Phos- 
phor als das graue, das weisse weniger Phosphor als das 
melirte. Dabei wird die Schlacke schwarz, sie enthält Eisen- 
oxyd, aber auch gleichzeitig Phosphorsäure bei schwanken- 
dem, bis zu 40 pCt. steigendem Kieselsäuregehalt; der höhere 
Kieselsäuregehalt steht mit dem höheren Phosphorgehalt in 
keiner Beziehung. Die Temperatur allein spielt hier die 
Hauptrolle. 
“ Die Mangansilicate besitzen nicht die gleiche reinigende 
Kraft wie die Eisensilicate, weil sie sich mit der Kieselsäure 
als Protoxyde vereinigen; sie können, ohne die Temperatur 
des Ofens herabzuziehen, in grosser Menge in die Schlacke 
gehen; nicht so die Eisensilicate. 

Als ich im Jahre 1575 die Darstellung von Ferromangan 
im Hohofen begann, erhielt ich sofort ein Roheisen von 
62 pCt. Mangangehalt. Dieses Resultat war gut, die Methode 
aber kostspielig, weil nur 50 pCt. des in den Ofen gebrachten 
Mangans ausgebracht wurden, während der Rest im Gicht- 
staub und in der Schlacke aufging. Die letzten zeigten einen 
Gehalt von 30 pCt. Manganoxyd, aber keine Spur von Phos- 
phor. Das Mangan ist nicht fähig, den Phosphor in die 
Schlacke hinüberzuziehen. 

Bei der Darstellung von reicherem Ferromangan mit 
80 bis 85 pCt. Mn enthielt die Schlacke 20 bis 22 pCt. Kiesel- 
säure und oft mehr als 40 pCt. Kalk, aber wiederum keinen 
Phosphor. Die seit 5 Jahren fortgesetzt gemachten Analysen 
des in unseren Hohöfen von Lavoulte und Pouzin mit 
immer gleicher Beschickung erblasenen Roheisens ergeben 
den Phosphorgehalt des 
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Bein Schmelzen in Tiegeln, welche mit Kohlengestübbe 
ausgefüttert waren, wurden diese Resultate nicht erhalten. 
Die Phosphorsäure des Eisenerzes wurde bei Gegenwart, so 
zu sagen unbegrenzter Menge Kohlenstoff und wegen inniger 
und hinreichend lange dauernder Berührung des Roheisens mit 


der Schlacke gänzlich redueirt. Bei Anwendung kalkreicher 
* 


Schlacken musste, um eine gleiche Wirkung zu erzielen, die 
Temperatur erhöht und die Dauer des Processes verlängert 
vrerden, weil wegen der geringeren Schmelzbarkeit die basischen 
Schlacken gegen die der sauren, die innige Berührung der 
Eisenmolecüle mit den Schlacken langsamer erfolgt. 

Bei einem anderen Versuche setzte ich geschmolzenes 
Roheisen in einem Magnesiatiegel, dessen Boden mit Kalk- 
phosphat gefüttert war, während 3 Stunden der allerinten- 
sivsten Hitze aus, wobei schliesslich fast sämmtlicher Phos- 
phor des Phosphats in das Eisen ging. In diesem Falle ist 
das dritte Element meines Problems entschieden positiv, die 
Entphosphorung steht im umgekehrten Verhältnisse zur Tem- 
peratur, während der Säuregrad der Schlacke auf das End- 
resultat von untergeordneter Bedeutung erscheint und mehr 
die Rolle einer unabhängigen Variablen spielt. 

Das Problem ist ähnlichen Bedingungen unterworfen, wie 
solche bei der Catalonischen Schmiede auftreten, deren End- 
produet Schmiedeeisen und nicht Roheisen ist. Das Eisenerz 
wird bei niedriger Temperatur nur unvollständig reducirt, die 
Phosphorsäure bleibt in der eisenoxydreichen Schlacke, welche 
für die Bildung des Schmiedeeisens den nöthigen Sauerstoff 
hergiebt. Das Ausbringen bei diesem Process ist gering. 

Ein gleicher Mangel haftet an dem analogen, geistreich 
ausgedachten und ausgeführten direeten Process von Siemens. 
Durch vermehrte Schnelligkeit der Oxydation und erhöhte 
Temperatur würden hier vielleicht Fortschritte zu erreichen sein. 

Als zweites Beispiel der Entphosphorung, wobei das dritte 
Element meines Problems mit negativem Zeichen auftritt, 
dienen die Methoden, welche in einer Oxydationsatmosphäre 
verlaufen. Bei diesen bildet den Ausgangspunkt stets das 
Roheisen, gleichviel wie auch das Endproduct heisse, und 
das Bestreben, die möglichste Annäherung der feinenden Sub- 
stanz an die Eisenmolecüle zu bewirken. 

Jede heizende Flamme ist eine oxydirende, weil Kohlen- 
säure darin vorwaltet. Im Puddelofen z. B. wird bei einem 
gewissen Stadium des Processes die Menge der Kohlensäure 
durch einen scharfen Zug vermehrt, die Flamme wird weiss 
und intensiv, aber ich glaube nicht, dass die feinende inter- 
moleculare Wirkung gerade durch den Sauerstoff der Flamme 
gefördert wird. 

Die Unveränderlichkeit und Fortdauer einer oxydirenden, 
intermoleceularen Atmosphäre, welche in diesem Problem die 
Constante darstellt, aufrecht zu erhalten, ist ebenso schwierig, 
wie die Wirkung einer reducirenden Atmosphäre mehr oder 
weniger zu variiren, und daher ist es wol eine gewagte Be- 
hauptung, dass die Entphosphorung in diesem Falle in direc- 
tem Verhältnisse zur Temperatur stehe. Indessen weiss jeder 
Puddler, dass jedes Eisen besser wird, je heisser es gepud- 
delt wird. 

Die zahlreichen chemischen Untersuchungen der verschie- 
denen Stadien des Puddelprocesses führen zu folgenden Be- 
triebsregeln: 

1) man entferne die erste Schlacke, welche sich beim 
Einschmelzen bildet, denn mit ihr nimmt man etwa die Hälfte 
des Phosphors fort; 

2) man füge reine Schweissschlacke hinzu und sorge 
durch mechanische -oder andere Mittel für eine innige Berüh- 
rung derselben mit dem Roheisen; 

3) man erneuere die Schlacken, wenn das Eisen teigig 
wird und halte die Hitze so hoch wie möglich, um die Luppe in 
einer dünnflüssigen, leicht ablaufenden Schlackefertig zu machen. 

Die chemische Zusammensetzung der Schlacke übt auf 
die Entphosphorung einen direeten Einfluss aus, sie muss vor 
allem basisch und wenn erforderlich, durch Zusatz von etwas 
Mangan leichtflüssig sein. Die Hitze wirkt direct proportional 
ihrer Intensität. Schliesslich muss das dritte Element mit 
dem —-Zeichen durch den mechanischen Betrieb des Pro- 
cesses, namentlich durch Geschick und Sorgfalt des Puddlers 
aufrecht erhalten werden. 

Von den empirischen Mitteln, welche für die Entphos- 
phorung vorgeschlagen sind, wie von dem Puddeln auf Kalk- 
boden, wobei nur dem Anscheine nach ein fasriges, der Wirk- 
lichkeit nach ein schmutziges, schlackenhaltiges aber durchaus 
nicht phosphorärmeres Eisen erzielt wird, von dem sogenann- 
ten Shermann-Process mit seiner homöopathischen Jodkalium- 
kur, welche selbst einsichtige Metallurgen dupirte, will ich 
nicht weiter reden. 

Die Einführung von Mangan in den Puddelprocess er- 


leichtert die Entphosphorung, aber mehr aus physikalischen 
als aus chemischen Gründen. Roheisen mit 3 bis 4 pCt. Mn 
und 3,5 bis 4 pOt. C schmilzt bei Puddelofentemperatur nur 
langsamer, und indem Tropfen bei Tropfen abschmilzt und 
in die innigere Berührung mit den feinenden Substanzen tritt, 
verliert es auf diesem Wege bereits ®/; seines Phosphors und 
den grössten Theil seines Mangans und Silieiums. Die ge- 
bildete Schlacke ist ausserdem mit Protoxyden von Mangan 
gesättigt und sehr dünnflüssig aber nicht feinend. Weil nun 
alle vorhandene Kieselsäure durch Mangan neutralisirt ist, 
wird dadurch das Eisenoxyd in Stand gesetzt, die noch übri- 
gen, im Roheisen vorhandenen Substanzen, wie auch allen 
C und in geringerem Masse Mn, Si und P zu oxydiren. Das 
Schlackenbad hält das Metall wegen seiner grossen Flüssig- 
keit constant bedeckt und verhindert Wärmeverluste durch 
Ausstrahlung; es erfolgen daher jene Reactionen bei höherer 
Temperatur, aber gleichzeitig auch langsamer wegen des ver- 
minderten Contacts des Roheisens und der feinenden Sub- 
stanzen. Deshalb ist bei diesem Processe der Verlust an 
Material auch kein grosser, aber er verläuft zu langsam und 
wird darum kostspielig . 

Meine ausgesprochene Ansicht, dass die Entphosphorung 
von „weichem Metall“ niemals in basisch gefütterten Siemens- 
oder Pernot - Öefen. praktisch ausgeführt werden könne, hat 
scharfen Widerspruch erfahren. 

Was ist thatsächlich der Erzprocess? Ist er nicht eine 
vollständige Feinung des Roheisens, dessen Umwandlung in 
Stahl durch den im Erz enthaltenen Sauerstoff geschieht? 
Wenn Si und © oxydirt werden, warum sollte es der P nicht 
auch werden können? Meine Antwort ist folgende: 

Metallurgen, welche den Erzprocess, dessen Erfinder 
unser gelehrter und berühmter College, Hr. Dr. Wm. Sie- 
mens ist, praktisch ausführen, kennen die Schwierigkeiten, 
welche sich entgegenstellen, wenn weiches Metall von weniger 
als 0,2 pCt. © mit Eisenerzen als alleinigem feinenden Mittel 
erzeugt werden soll. Die Dauer der Operation, der Verlust 
und der Verbrauch an Ferromangan überschreiten das Mass 
eines rationellen Betriebes, auch lässt sich der Abstich nur 
mit Mühe vollziehen. Der Process wird meistens für die 
Schienenfabrikation angewendet. Das Metall enthält 0,55 
bis 0,45 pCt. C und 0,2 bis 0,3 pCt. P; eine weitere Entphos- 
phorung kann man bei solchem Kohlenstoffgehalt auch nicht 
erwarten. Ich habe aber die Beobachtung gemacht, dass, wenn 
man bei der Entphosphorung die Schlacke ablässt, die Ent- 
kohlung sofort eintritt, und wenn man dann die Charge mit 
Eisenerz, Schrott oder Gebläse beendigt, ein weiches phos- 
phorfreies Metall erhalten wird. Hr. Siemens wird zuge- 
stehen, dass dieses complieirte Verfahren nicht mehr seine 
einfache Methode, sondern eine Combination des Krupp schen 
und des Fornoconvertisseur-Processes ist. Der Krupp ’sche 
Process scheint vorläufig manche Vorzüge zu bieten; wollte 
man aber an Stelle seines feinenden Eisenerzherdes einen 
basischen setzen, so wäre sein augenscheinlichster Vortheil, 
die Schnelligkeit seines Verlaufes, verloren. — 

Aus der diesem mit Beifall aufgenommenen Vortrage fol- 
genden Discussion möge das Wesentliche hier noch Platz 
finden. 

Hr. Snelus: Die Ansicht des Hrn. Pourcel mit Be- 
zug auf den Einfluss der Temperatur für die Entphosphorung 
erscheine ihm hinfällig, viel wichtiger sei das Verständniss 
des Einflusses der Oxydation und Reduction. Der Hohofen 
sei, wenn richtig geleitet, der beste Redueirer. Alles, was 
jener Herr über den Hohofen gesagt, spitze sich zu dem Rai- 
sonnement, dass der Ofen schlecht ginge, wenn in der Schlacke 
Phosphor gefunden werde. Zur Entphosphorung gehöre nicht 
allein eine basische Schlacke, sondern eine solche in Verbin- 
dung mit einem Oxydationsprocesse. Der Phosphor werde 
durch basische Schlacke in Verbindung mit einem Reductions- 
processe wenig affieirt, je kräftiger aber die Reduction im 
Hohofen stattfinde, um so mehr Phosphor werde auch redu- 
eirt werden. Die verschiedenen Phosphorgehalte der von 
Hrn. Pourcel erwähnten Roheisensorten seien durch den 
geringeren oder höheren Grad der Reduction erklärt. Je ge- 
ringer die Reduction sei, wie bei grauem Eisen, um so mehr 
Phosphor gehe ins Eisen, um so weniger in die Schlacke. 
Er habe noch nie eine Hohofenschlacke gefunden, deren 
sämmtliche Kieselsäure gesättigt gewesen wäre und die 
Spuren P, welche man zuweilen in der Hohofenschlacke an- 


träfe, wären Folgen von unregelmässigem Öfengang, aber 
nicht von der Wirkung der Schlacken, so basisch sie auch 
immer sein mögen. Die Beantwortung von Hrn. Pourcel’s 
Behauptung, dass das basische Futter im Siemens - Öfen 
nur die Erzeugung eines Materials für Schienen in Aussicht 
stelle und die von weichem Stahl ausschlösse, wolle er Hrn. 
Siemens überlassen, er müsse indessen glauben, dass Hr. 
Pourcel nicht die vorzüglichen Anlagen der „Schottischen 
Stahl- Compagnie“ kenne, wo mit dem Siemens- Erzprocesse 
weicher Stahl fabricirt werde. 

Hr. Siemens stimmte Hrn. Snelus darin bei, dass die 
Gegenwart von Sauerstoff für die Entphosphorung vortheil- 
haft sei und dass letztere durch Oxydation geschehe. Der 
Siemens-Erzprocess (Reduction des Eisenbades durch Eisen- 
erze) werde zur Erzeugung weichen Stahls für Marinezwecke 
gegenwärtig fast ausschliesslich angewendet, während der 
Siemens-Martin-Process (Reduction des Eisenbades durch 
Schrott) hauptsächlich zur Aufarbeitung von Enden und 
Schrott nur da gebraucht werde, wo eine schnellere Beendi- 
gung der Charge bezweckt wird. Die Charge aus Roheisen 
und Erzen allein dauere selbstverständlich länger, als wenn 
man gleich z.B. 30 pCt. Stahlschrott mit einsetze, weil man 
dann gleich von vorn herein mit einem etwa 1/3 geringeren 
Kohlenstoffgehalt des Bades und mit keiner so erheblichen 
Schlackenmenge, wie sie der Erzprocess liefert, zu thun habe. 

Wenn Hr. Pourcel sage, dass ein Vortheil darin liegen 
möge, den Process auf neutraler Linie zu halten, indem man 
nach geschehener Entphosphorung die Schlacke abliesse und 
dann Mangan zusetze, und dass unter solchen Umständen er 
(Siemens) anerkennen müsse, dieser complieirte Process 
sei nicht mehr seine einfache Methode, sondern eine Ver- 
mischung des Krupp’schen mit dem Fornoconvertisseur- 
Process, so müsse er entgegnen, dass er die Priorität dieser 
beschriebenen Methode völlig für sich beanspruche, da er sie 
schon vor 40 Jahren ausgeführt habe. Er finde, dass man 
durch das Ablassen der Schlacke in gewissem Stadium des 
Processes und dem folgenden Zusatz von Ferromangan und 
Silieinmeisen grosse Vortheile erreichen könne, indessen halte 
es in praxi schwer, auf so netten Operationen zu bestehen. 
Das Abzapfen der Schlacke nehme Zeit in Anspruch und 
störe den ruhigen Verlauf des Processes zu seinem Nachtheil. 

Mit Bezug auf den Siemens’schen Rotator-Process in 
Toweester habe Hr. Pourcel bemerkt, dass dieser nur ge- 
ringen Vortheil bringen könne, weil die Entfernung des Phos- 
phors von der schliesslichen Menge Eisenoxyd in der Schlacke 
abhänge. Dies sei sicherlich der Fall, aber ebenso sicher 
sei es, dass dieser Process, da wo es sich um absolute Ent- 
phosphorung und Herstellung völlig phosphorfreien Eisens, 
zumal bei Verwendung sehr phosphorreicher Erze, handele, 
als der wirksamste und durchschlagendste erkannt werden 
würde. Der Phosphor bleibe in oxydirtem Zustande in der 
Schlacke zurück und gehe niemals an das Metall. Die erste 
Sehlacke werde vor der Bildung der Luppen abgelassen, sie 
enthalte keinen ungewöhnlichen Betrag von Eisenoxyd und 
3 bis 4 pCt. P. Sei diese Operation regelrecht gemacht, so 
bestehe in der Erzeugung des phosphorfreien Metalls keine 
weitere Schwierigkeit und kein weiterer Verlust. Die schliess- 
liche Schlacke muss natürlich sehr eisenreich, wegen des 
Schweissens der Luppe, sein. 

In seiner Erwiderung in „The Iron and Coal Trades 
Review“ bemerkte Hr. Pourcel, er glaube nicht, den Vor- 
wurf des Hrn. Snelus zu verdienen, dass er nicht präeise 
auf die Unterscheidung zwischen Oxydation und Reduction 
bestanden habe; sein Vortrag wäre thatsächlich in zwei Theile 
zerlegt, dessen erster die Entphosphorung ausschliesslich in 
einer reducirenden Atmosphäre behandle. Er habe behauptet, 
dass im Hohofen die Temperatur die Hauptsache sei und dass 
die Reduction in direetem Verhältniss zur Temperatur stehe, 
und man vollständig allen P ins Roheisen treibe, die Kiesel- 
säure der Schlacke möge gesättigt sein oder nicht. So hätte 
er niemals eine Spur von P in der bei der Darstellung von 
82 procentigem Ferromangan fallenden Schlacke nachweisen 
können, obgleich deren Kieselsäure (18 pCt.) völlig durch 
Kalk (42 pCt.) gesättigt sei. Die Schlacke wäre sofort beim 
Verlassen des Hohofens in Staub zerfallen. 

Die Behauptung von Hrn. Snelus, bei der Entphosphorung 
in einem oxydirenden Processe müsse die Schlacke basisch 
sein, wäre gerade die Schlussfolgerung im zweiten Theile 
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seiner Arbeit, er könne daher die Methode der Discussion 
nicht anders als durch die kurze Zeit, die ihr zugetheilt ge- 
wesen sei, verstehen. Er könne nicht zugeben, dass ein Hoh- 
ofen schlecht arbeite, wenn P in der Schlacke wäre, anderen- 
falls hätten seine Hohöfen von La Voulte und La Pouzin 
während 5 Jahren dauernd schlecht gearbeitet, was nicht zu- 
träfe; er müsse, was er über die Phosphorgehalte der ver- 
schiedenen Roheisensorten, welche aus gleicher Möllerung 
aber mit variablem Cokssatz erblasen seien, gesagt habe, als 
unumstössliches Factum festhalten. Ebenso thatsächlich sei, 
dass die Reduction eine Function der Temperatur sei, wenn 
die Operationen in einem reducirenden Medium stattfänden 

Bei der Darstellung von weissem Roheisen bestände sein 
Möller zum grossen Theil aus Schweissschlacke und das 
Roheisen enthalte dann mehr P als bei Anwendung eines 
gänzlich aus Eisenerzen hergestellten Möllers, dessen Phos- 
phorgehalt ebenso hoch wie im ersten Falle gewesen. Im 
ersten Falle sei der Phosphor des Möllers als Eisenphosphat, 
im zweiten als Kalk- und Thonerdephosphat mit wenig Eisen- 
phospbat vorhanden. Sollte man daraus nicht schliessen, dass 
das Kalkphosphat, welehbes nur in sehr hoher Temperatur und 
bei inniger Berührung mit dem Eisen, seinen Phosphor an 
letzteres abgiebt, in die Schlacke gehe, wenn das Maximum 
der Reduction im Hohofen mit Erzeugung von weissem Eisen 
stattfände? 

Beim Einschmelzen von Roheisen in Gegenwart von 
Kalksulfat und Kieselsäure habe er gefunden, dass die Menge 
des vom Eisen absorbirten P direet proportional der Tem- 
peratur und dass die Schlacke im Silieo-Kalkphosphat mit 
mehr oder weniger Phosphorsäuregehalt sei. Die wichtigste 
Frage vom praktischen Standpunkt aus sei wol die, ob sich 
die Entphosphorung im Siemens-Martin-Ofen in prakti- 
scher Weise ausführen liesse; sein aufrichtiger Wunsch sei, 
seine gegenseitige Ansicht durch die Erfahrung widerlegt zu 
sehen. Er habe den Siemens - Erzprocess 1876 in Landore 
und Dowlais, 1877 in Hallside gesehen und gefunden, dass 
die Tendenz, mehr Schrott als Erz zur Reduction des Bades 
zu verwenden, vorberrsche. Bei der Erzeugung von weichem 
Metall wurden die Proben, wenn der Kohlenstoffgehalt unter 
0,3 pCt. ging, bienrosig (porös) und oxydirt; der im Bade gelöste 
Sauerstoff nahm zu, wie der Kohlenstoff abnahm, das ge- 
schmolzene Metall wurde mehr und mehr rothbrüchig und 
diekflüssiger, weil die Hitze die dicke Schlackendecke schwer 
durchdringen könne, der Ferromanganzusatz müsse erheblich 
vermehrt werden und man würde zwischen die Alternative 
gestellt, entweder ein sehr weiches, aber rothbrüchiges Me- 
tall, welches in den Coquillen kocht und überfliesst, oder ein 
zwar heisses, aber nicht genügend weiches Metall zu erhalten, 
dessen von der französischen Marine verlangter Kohlenstoff- 
gehalt von 0,16 bis O,ıs pCt. bei 0,2 bis 0,25 Mangangehalt 
nicht erreicht werde. Für Kesselbleche seien die Ansprüche 
noch höher: 0,12 bis 0,15 © bei 0,15 bis 0,20 Mn. 

Ein solches Material mittelst des Roheisen- und Erz- 
Processes regelmässig und ökonomisch zu fabrieiren, halte er 
sich für unfähig. Seiner Erfahrung nach erlaube der Roh- 
eisen- und Schrott-Process (Siemens- Martin) eine genaue 
Beurteilung des Metallgewichtes im Ofen und einen genau 
bemessenen Ferromanganzusatz in geeignetem Augenblicke, 
weil der Abbrand ein nahe constanter sei; man könne ein 
von Oxyd gänzlich befreites und bis zur äussersten Grenze 
entkohltes Metall herstellen, aber nichtsdestoweniger erfor- 
dere die Fabrikation von weichem Stahl grosse Uebung und 
minutiöseste Aufmerksamkeit. Der Phosphorgehalt dürfe 
ausserdem nicht über Q,10 bis 0,12 pCt. herausgehen. 

Ist eine solche Entphosphorung in einem Ofen , selbst 
mit beweglichem Herd möglich? kann hier die innige Mischung 
von Metall und Reagens so praktisch hergestellt werden, wie 
dies im Converter erreicht wird? In Ponsard’s Fornocon- 
vertisseur könne allerdings eine so innige Mischung erzeugt 
werden, aber die Hitze fehle und das Metall wäre zu steif, 
um in die Coquillen fliessen zu können. G. 
Die wissenschaftlichen Instrumente auf der Berliner 

Gewerbeausstellung von 1879. 
Von A. Martens. 
(Fortsetzung aus No. 47.) 

Unter den vielen ausgestellten Wagen müssen besonders 

diejenigen, welche nach der Bunge’schen Construction aus- 


geführt sind, bemerlst werden. Die Wagebalken werden sehr 
kurz gehalten und sind zumeist aus mehreren ajustirbaren 
Theilen derartig zasammengesetzt, dass die einzelnen Theile 
nur auf Zug oder Druck beansprucht werden; sie fallen daher 
ungemein leicht aus und haben verhältnissmässig sehr geringe 
Durchbiegung. Da man die Unzuträglichkeiten, welche die 
kürzeren Arme mit sich bringen, durch möglichst genaue 
Ajustirang der Schneidenlagen beseitigen muss, so findet man 
dem entsprechend mannigfaltige Constructionsformen in der 
Befestigung der Schneiden. Zweifelsohne vermehren die vielen 
einzelnen Theile die Möglichkeiten einer nachträglichen Ver- 
änderung der Ajustirung während des Gebrauches. Es will 
daher praktisch erscheinen, wenn man unter den nach diesem 
Principe gebauten Wagen denjenigen den Vorzug giebt, deren 
Wagebalken, in der sonst gewiss rationellen Bunge’schen 
Form, aber möglichst aus einem Stück hergestellt sind und 
bei denen nicht die Correctionsschrauben für die Schneiden 
eine Tendenz auf einseitige Beanspruchung irgend eines 
Gliedes des Wagebalkens haben (Fig. 3). Unter den Fabri- 
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kanten von Wagen müssen ganz besonders genannt werden 
O. Lietzmann, P. Stückrath und Reimann. Stück- 
rath stellte eine kleine Wage nach Bunge’s System mit 
Aluminiumbalken, auf Carneolspitzen spielend, aus, welche 
bei 18 Tragkraft für 0,01”8 einen Ausschlag von 2" giebt; 
sicher eine ausserordentliche Leistung. Als ganz neu muss 
die Reimann’sche, in Fig. 4 dargestellte Substitutions- 
wage hingestellt werden; ein Instrument, das ganz gewiss 
Fig. 4. 


seine Zukunft haben wird. Dieselbe ist eine einarmige Wage, 
bei welcher die Schale stets voll mit dem stärkst zulässigen 
Gewichte belastet ist. Die Wägung eines auf die Schale ge- 
stellten Körpers geschieht nun durch das Absetzen von Ge- 
wichtsstücken, bis das Gleichgewicht wieder hergestellt ist; 
es geben sodann die abgenommenen Gewichte die Schwere 
des Körpers an. Diese gleichsam umgekehrte Wägungs- 
methode bietet ganz entschiedene Vortheile. Zunächst hat 
der Wagebalken nur zwei Schneiden, die allein in Bezug auf 
Parallelität ajustirt zu werden brauchen; dann ist bei allen 
Wägungen, welche stets bei der gleichen, schwersten Be- 
lastung vorgenommen werden, die Empfindlichkeit der Wage, 
also auch der Fehler, constant und es kann die Grösse der 
Empfindlichkeit durch Regulirung des Obergewichtes auf einen 
beliebigen Grad gebracht werden, je nach dem Werthe, den 
man der Wägung beilegt. Man kann also beispielsweise bei 
Prüfung der Gewichtsstücke die Empfindlichkeit grösser 
machen als bei den späteren Wägungen, wodurch Fehler, 
welche aus den Abweichungen der Gewichte selbst entspringen, 
gegen diejenigen der Operation bedeutend redueirt werden. 
Diese Wagen sind ausserdem erheblich billiger als die zwei- 
armigen. 

Unter den sonstigen mannigfaltigen Ausstellungsgegen- 
ständen der letztgenannten Firma ist ein Thermometer- 
körper von bestimmtem, durch Nachschleifen regulirbarem 
Volumen für die Bestimmung des specifischen Gewichtes von 
Flüssigkeiten zu erwähnen, welcher im Verein mit einer ein- 
armigen Wage, nach Mohr’schem Prineip, durch aufgehängte 
Reitergewichte direct das specifische Gewicht ablesen lässt. 

Von Hasemann & Sohn wurde eine Wagenjustir- 
maschine ausgestellt, welche dazu dient, die Endschneiden 
des Wagebalkens genau parallel zu der Mittelschneide zu 
schleifen. Dies wird erreicht, indem der Wagebalken mit 
der Mittelschneide in eine genau fixirte Lagerung gelegt und 
dann die Endschneiden nach einander auf dem oberen oder 
unteren Rande einer um die verticale Achse rotirenden Scheibe 
abgeschliffen werden. Verschiedene Anschläge bewirken die 
Controle der Länge der Wagebalkenarme. Interessant ist die 
Montirung der Schleifscheibe, welche ihre Bewegung frei von 
irgend welchem Seitendruck durch eine besonders gelagerte Mit- 
nehmerscheibe erhält, und deren untere Carneolpfanne durch drei 
Druckschrauben nach allen Richtungen verschiebbar ist (Fig. 5). 

Fig. 5. 
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Beachtenswerth durch seine sinnreichen 
Constructionen ist ein Kathetometer von 
Bamberg, in Fig. 6 dargestellt, welches für- 
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die kaiserl. Normal-Eiehungs-Commission aus- 
a geführt wurde. Die Ablesungen geschehen 
durch ein festes und ein über eine sehr fein. 


ne 


- Füllsubstanz wird von dem Seewasser leicht aufgelöst. 


getheilte Scala an verticaler Säule verschiebbares Fernrohr, 
welche auf die Theilstriche des zu controlirenden Massstabes 
eingestellt werden. Die Einstellung des beweglichen Fernrohrs 
wird durch Mikroskop mit Mikrometerocular abgelesen; die 
grobe Einstellungerfolgt durch einfaches Verschieben des unteren 
beweglichen Fernrohrs gemeinsam mit einem durch Klemm- 
schrauben feststellbaren Ringe. Die feine Einstellung wird 
durch eine feine Schraube mit Hebelübertragung bewirkt. 
Jedes der beiden Fernrohre ist in einer Hülse derart gelagert, 
dass es bequem umgelegt werden kann; zur feinen Einstellung 
ins Niveau dient eine Schraube mit sehr geringer Steigung, 
welche, durch einen Hebel angreifend, die Lage der um eine 


horizontale Achse drehbaren Fernrohrhülse verändern kann. 
In die Stativsäule sind mehrere T'hermometer eingelassen, um 
nach ihren Angaben die nöthigen Correeturen ausführen zu 
können. 

Der durch die Skizze in Fig. 7 erläuterte Eisenstärke- 


Fig. 7 


messer von Sprenger ist derart 
eingerichtet, dass der kleine An- 
schlagstift und seine Gegenfeder 
beim Drücken auf den oberen Knopf 
sich um 90° drehen bezw. gegen 
den cylindrischen Einführungsstab 
so anlegen, dass dieser in das Mund- 
loch der zu messenden Granate ein- 
geführt werden kann. Sodann 
nehmen die beweglichen Theile die 
in der Skizze gegebene Lage an, 
und man kann nun mit Hilfe eines 
verschiebbaren Noniusmassstabes die 
Wandstärke ablesen. 

Eine Lothmaschine für nau- 
tische Zwecke ist von Bamberg 
(nach dem Thomsen’schen System) 
ausgestellt. Dieselbe besteht aus 
#4 einer Windetrommel mit ausrück- 
baren Handkurbeln, die den etwa 
jem starken Stahldraht aufnimmt, 
an welchem das Loth befestigt ist. 
—_— Die Umdrehungen der Trommel 
ee Kerählt durch ein Schraubenrad, welches von der auf 
der Welle der Trommel befestigten Schnecke aus getrieben 
wird. Mit dem Loth wird gleichzeitig in die Tiefe eine 
eiserne Röhre, etwa 300" lang, hinabgelassen, welche eine 
mit einer gefärbten Substanz gefüllte Glasröhre enthält; die 
Da 
mit zunehmendem Druck, also mit zunehmender Tiefe das 
Niveau des in die oben zugeschmolzene Glasröhre eindringen- 
den Seewassers steigen wird, so wird durch die Länge des 
aufgelösten Theiles des Rohrinhaltes die erreichte Tiefe be- 
stimmt sein, welche mit Hilfe eines mitgelieferten Massstabes 
direct in Faden und Metern abgelesen werden kann. 

Ein Stromrichtungsmesser nach Aime&’s System 
zum Messen der Richtung von unterseeischen Strömen wurde 
von ©. Bamberg ausgestellt. Der Apparat besteht aus einem 
hohlen, mit einer von oben her arretirbaren Magnetnadel im 
Inneren versehenen Lothe, welches an seinem Körper einen 
langen Flügel trägt, der sich der Stromrichtung parallel ein- 
stellt. Nachdem dies geschehen, wird die Nadel durch ein 
an der Schnur herabgelassenes Gewicht arretirt und das Loth 
eingeholt, um aus dem Winkel, den die Magnetnadel und 
der " Richtungspfeil des Lothes mit einander bilden, die Strom- 
richtung zu bestimmen. 

Unter den Ausstellern von astronomischen und geo- 
dätischen Instramenten nimmt wiederum Bamberg einen 
hervorragenden Platz ein; zu nennen sind ferner Julius 
Wanschaff, A. Meissner, Ed. Sprenger, A. Bonsack, 
L. Blanken berg u. A. Unter den Ausstellungsobjeeten be- 
finden sich Universalinstrumente der verschiedenartigsten Con- 
struction und Montirung, die alle zu beschreiben uns zu weit 
führen würde. Die hervorragendste Leistung war unzweifel- 

haft das grosse Universal- Dur chgangsinstrument, nach 
Förster’s Angaben construirt und zur Beobachtung in allen 
Azimuthen eingerichtet. Das Instrument ist für die Berliner 
Sternwarte bestimmt und hat ein gebrochenes Fernrohr von 
1l5um Objectivöffnung und 1,25% Brennweite, dasselbe ist auf 
den Rollen der durch einen eigenen Mechanismus erhebbaren 
Mittelstütze derartig gelagert, dass der grösste Theil seines 
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Gewichtes durch diese Rollen aufgenommen wird und die 
eigentlichen Fernrohrlager nur einen minimalen Druck zu 
tragen haben. In der erhobenen Lage kann das Fernrohr 
sehr schnell und bequem um 180° gedreht werden und ge- 
stattet so auf bekannte Weise die Ausgleichung der Colli- 
mationsfehler. Die Rollen sind übrigens so exact gearbeitet, 
dass es auch möglich sein soll, mit dem nur in den Rollen- 
lagern liegenden Instrumente gröbere Arbeiten vorzunehmen. 
Alle Bewegungsvorrichtungen, Feinstellungen, Ablesungsvor- 
richtungen u. s. w. für die Höhenkreise sind an dem Instru- 
mente doppelt ausgeführt und functioniren sofort nach dem 
Umlegen des Rohrs. Die Firma hat ausserdem ein kleineres 
Durchgangsinstrument mit gebrochenem, mechanisch umleg- 
barem Fernrohr und mehrere sehr hübsche Universal- 
instrumente ausgestellt, von denen vorzüglich das grössere 
durch seine gefällige und geschmackvolle äussere Erscheinung 
sich bemerkbar macht. Dieses Instrument hat durch Mikros- 
kope ablesbare (direct 1 Secunde) Kreise von 27°” Durchm. 
Die Mikroskope für den Höhenkreis sind nach der Martin- 
schen Construction an einem um die horizontale Achse dreh- 
baren, für sich mit Feineinstellung und Niveau versehenen 
Rahmen befestigt. Beide Kreise sind frei um ihre Achse 
drehbar und gestatten daher, jeden beliebigen Theil der 
Theilung für die Messung zu benutzen, sowie auch die Kreise 
selbst in allen Punkten genau und bequem in Bezug auf 
Genauigkeit der Theilung zu untersuchen. Sie sind beide 
durch eine besondere Mutter feststellbar. Die Horizontal- 
achse, mit ihr das seitlich angebrachte Fernrohr, dessen 
Gegengewichte und die Höhenkreise, ist auch an diesem In- 
strumente durch Rollen in ähnlicher Weise äquilibrirt wie bei 
dem grossen Durchgangsinstrumente und kann durch eine 
Vorrichtung gehoben und umgelegt werden. Die Feinein- 
stellungen für die Höhe und die Mikroskope des Höhenkreises 
liegen symmetrisch zur Verticalachse des Instrumentes und 
tauschen sich daher beim Umlegen gegenseitig aus. Mehrere 
dem vorauf beschriebenen ähnliche Instrumente sind von 
Wanschaff, Sprenger u. A. ausgestellt worden, von denen, 
was Schönheit der Formen anbetrifft, das Wanschaff’sche 
Instrument am meisten sich dem vorigen annähert. Es unter- 
scheidet sich von diesem Bamberg’schen dadurch, dass nur 
der Horizontalkreis um seine Achse frei beweglich ist. Der- 
selbe kann nicht wie bei jenem Instrumente festgestellt werden. 
Der Höhenkreis ist mit der Achse fest verbunden. Das 
Sprenger’sche Instrument hat frei bewegliche Kreise und 
einen Körper, der nach Möglichkeit aus einem Stück herge- 
stellt wurde. Die Fernrohrachse ist nicht umlegbar. 

Ein Deelinometer zum Messen und Registriren der 
Declinationsdifferenzen von nahe bei einander stehenden 
Sternen ist von Fuess ausgestellt worden. Der Apparat 
wird an Stelle des Oculars in das Aequatorial eingesetzt und 
besteht im Wesentlichen aus einem Mikrometerocular mit zwei 
die scheinbaren Bahnen der beiden zu vergleichenden Sterne 
tangirenden und mehreren dazu senkrechten Fäden. Von den 
tangirenden Fäden- wird der feste auf den Fundamentalstern, 
der bewegliche aber mit Hilfe der Mikrometerschraube auf 
den zu vergleichenden Stern eingestellt und die erfolgte Ver- 
schiebung durch einen Druck auf einen Gummiball vermittelst 
des Einschlagens zweier Stahlspitzen in den registrirenden 
Papierstreifen markirt. Da diese beiden Spitzen dieselbe 
relative Bewegung haben wie die Fäden, so kann man aus 
dem Abstande der beiden erzeugten Punkte von einander die 
Differenz der Declinationswinkel der beiden Sterne berechnen. 
Der Apparat ist so eingerichtet, dass derselbe Druck auf den 
Gummiball erforderlichen Falles auch die Zeit vermittelst 
des Chronographen angiebt. Das Verschieben des Registrir- 
streifens geschieht vermittelst eines Schaltgetriebes, welches 
bewirkt, dass der Streifen selbst durch verkehrtes Drehen 
immer in gleicher Richtung fortbewegt wird. 

Bei den von der Firma A. Meissner ausgestellten 
Nivellirinstrumenten ist der Steg mit der Fernrohr- 
lagerung aus einem Stück hergestellt. Die Correctur der 
Lager wird durch die aus den beigegebenen Skizzen Fig. 8 
ersichtliche Einrichtung bewirkt, bei welcher die mit einem 
conischen Bund an dem unteren Theile festgeklemmte Cor- 
rectionsschraube eine Veränderung der Höhenlage hervorruft. 
Die Einrichtung zum Festlegen des umlegbaren Fernrohrs 
besteht aus einem um ein Scharnier drehbaren Bügel, welcher 
durch eine sehr bequem und schnell auslösbare Feder fixirt 


wird. Die Aufsatzniveaus für die Präcisionsinstrumente sind, 
wie Fig. 9 zeigt, sehr sorgfältig construirt. Das Gehäuse 
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besteht aus einem Stück, ist sehr leicht und schützt die Libelle 
allseitig; die einzelnen Theile sind derart mit einander ver- 
bunden, dass Spannungen in denselben nicht vorkommen 
können, mögen sie nun durch zwängende Schrauben oder 
durch ungleiche Temperaturausdehnungen entstehen. Diese 
Libellen sind mit seitlicher Correctur zur genauen Parallel- 
stellung der Libellen- zur Fernrohraxe versch e (Fig. 9a.) Die 
Objectivlinsen der grösseren Instrumente sind nicht zusammen- 

Fig. 9a. "gekittet, sondern durch eingelegte Staniol- 
streifen von einander getrennt; ihre 
Fassung ist derart eingerichtet, dass sie 
in, gegen die Axe des Rohrs durch zwei 
Schrauben und Gegenfeder corrigirbaren 
Lagern ruhen. Diese Correctionsschrauben 
für die Oentrirang des Systems und ihre 
>  Gegenfeder wirken an besonderen Messing- 
Feder klemmen, welche gleichzeitig als Fixirungspunkte 
in Bezug auf die zur Fernrohraxe normale 
Ebene dienen. Die Linsen werden durch den 
anderen, federnden Ring gegen diese Punkte ge- 
presst, sie können sich somit vermöge dieser 
Construction zusammen den Temperaturschwan- 
kungen accomodiren. Sehr hübsch und handlich sind die 
kleineren Instramente, Fig. 10, welche für Arbeiten in sehr 
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beschränkten Räumen, z. B. Canalisationsanschlüsse, Fabrik- 
anlagen u. s. w. verwendbar sind. Ein sehr brauchbares 
derartiges Instrument hat ein umlegbares Fernrohr mit Auf- 
satzniveau. Das Instrument kann entweder einfach auf den 
Conus eines leichten Stativs aufgesetzt werden, oder erhält 
einen compendiös und einfach construirten Dreifussuntersatz. 
Das umlegbare Fernrohr ist mit den genau parallel zur Axe 


geschliffenen Flächen zweier aufgelötheter Vierkante auf den 
Steg des Instrumentes leicht aufgeschraubt. Die Aufsatz- 
libelle ist auf den oberen Flächen der Vierkante in genau 
gleicher Weise befestigt, und man kann daher sowol das 
Fernrohr als auch das Niveau schnell und bequem lösen und 
umlegen. Die Libelle hat einen aufgeklappten Spiegel, welcher 
dazu dient, auf sumpfigem Terrain beim Ablesen durch das 
Ocular die Libellenblase gleichzeitig im Auge zu behalten 
und das Niveau während der Ablesung, durch "die mit starker 
Steigung versehene Fernrohreinstellungsschraube, den etwa 
eintretenden Veränderungen schnell anpassen zu können. Sehr 
einfach und zweckmässig ist der Dreifussuntersatz construirt, 
bei welchem die drei Regulirschrau- 
ben unmittelbar über der unteren 
conischen Spitze einen an der oberen 
Fläche kugeligen Wulst haben, über 
welchen sich die federnde, um den 
Mittelpunkt des Stativkopfes dreh- 
bare Platte legt und so bewirkt, 
dass mit einer einzigen kleinen Be- 
wegung alle drei Schrauben in die 
Rinnen des Kopfes fest eingedrückt 
werden. - Fig. 11 zeigt diese Ein- 
richtung. 


Fig. 11. 


(Fortsetzung folgt.) 
Ueber die Bedeutung und die nächsten Aufgaben der 
mechanischen Technologie. 
Von Professor H. Fischer. 
(Schluss aus No. 47.) 

Aus den älteren Beobachtungen Th. de Saussure’s geht 
hervor, dass alle festen Körper und namentlich die Metalle 
mit Begier Gase an ihrer Oberfläche verdichten”), weshalb 
jeder Körper mit einer entsprechenden Schicht verdichteter 
Gase umgeben ist. Die Versuche, welche die Hervorbringung 
der sogenannten Moser’schen Bilder zum Zwecke haben, 
beweisen dasselbe. Nach Quincke”*) gilt wahrscheinlich 
das Poisson’sche Gesetz, nach welchem die benetzenden 
Flüssigkeiten an den Berührungsgrenzen dieselbe Dichtigkeit 
annehmen müssen, welche die festen benetzten Körper be- 
sitzen, auch für die Gasablagerungen auf den Oberflächen 
fester Körper. Hiernach ist die Dichte der Gasschicht in 
der unmittelbaren Nähe des festen Körpers derjenigen dieses 
Körpers gleich, während in messbarer Entfernung von der 
Berührungsfläche die Gasdichte sich von der Dichte der um- 
gebenden Luft wenig entfernt. Landsberg berichtet””*) über 
die Bildung der Gasschicht das Folgende: Sie erstreckt sich 
zunächst auf diejenigen Gase, welche am leichtesten in den 
tropfbar-flüssigen Zustand übergeführt werden können. Aus 
dem in der Luft enthaltenen Wasserdampf wird unter ge- 
wöhnlichen Umständen sofort eine feine Schicht verdichtet. 
Der Vorgang ist damit aber noch nicht beendet, vielmehr 
tritt die neu gebildete Schicht (Dampfschicht) durch Ergiessung 
(Diffusion) in Austausch mit den übrigen umgebenden Gasen, 
indem allmälig, unter Ausscheidung von Wasserdämpfen, die 
mehr bleibenden (permanenten) Gase aufgenommen werden. 

Aus dem Gesagten geht hervor, dass, bevor zwei mit 
solchen Gasschichten bedeckte Flächen in unmittelbare Be- 


rührung — worunter verstanden werden soll eine solche 
Näherung, wie sie zwischen den Molecülen des festen Körpers 
stattfindet — gebracht werden sollen, zunächst diese Gas- 


schichten, wenigstens zum grössten Theil, entfernt werden 
müssen. Durch Druck allein wird sich diese Gasschicht nur 
schwer entfernen lassen, weil, wie oben angeführt, wahr- 
scheinlich die Dichte der Gasschicht in unmittelbarer Nähe 
des festen Körpers gleich ist der Dichte dieses Körpers.f) 
Daher der von Robison beobachtete Widerstand gegen die 
Näherung der Platten. Würde bei dem Versuch die Gas- 
schicht durch irgend ein Mittel vollständig entfernt worden 
sein, so würde jener Widerstand nicht aufgetreten sein. Die 


”) Gilbert’s „Annalen“, Bd. 47, Seins 
*) Poggendorff’s „Annalen“, Bd. 108, S. 316. 
#) „Mitth. d. G. f. H.“, 1862, Heft 5, und Poggendorff’s 
„Annalen“, Bd. 121, S. 255 ff. 
7) Die neueren Versuche von M. W. Spring („Bull. de !’Aca- 
demie Royale de Belgique“, 1878, S. 746 u. ff.) haben diese Ansicht 
vollständig bestätigt. 
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Erscheinung lässt sich daher sehr wohl erklären, ohne zu 
dem Auskunftsmittel greifen zu müssen, dass man der Zu- 
sammenhangskraft der Körper die Eigenschaft beilegt, zu- 
weilen anziehend, zuweilen abstossend zu wirken. 

Die oben angeführten Erscheinungen, das Zusammen- 
schweissen von Spurzapfen und Spurplatte, und das Verbinden 
von gemeinschaftlich .gewalzten Blechen weicher Metalle, 
erklären sich nun leicht. 

Die Oelschicht, welche die Berührungsfläche des Spur- 
zapfens und der Spurplatte bedeckt, wird entfernt durch das 
unter verhältnissmässig hohem Drucke stattfindende Gleiten 
der Flächen, sie wird gleichsam abgewischt; nicht geringen 
unterstützenden Einfluss übt hierbei die auftretende Erwär- 
mung. Während des Vorganges findet eine starke Abnutzung 
— das sog. Fressen — statt, welches dadurch entsteht, dass 
sich einzelne Punkte der gegenüber liegenden Flächen ganz 
oder doch fast unmittelbar berühren, also in Zusammenhang 
treten. Die unmittelbare Folge hiervon ist, dass sich eine 
fernere Zahl von Punkten der in Frage kommenden Flächen, 
nachdem die vorhin besprochene Oel- wie auch eine etwaige 
Gasschicht entfernt, berühren können. Die entstehende Ver- 
bindung setzt deshalb nicht mehr in Erstaunen. 

Das Aneinanderheften der Metallbleche beruht auf einem 
ähnlichen Vorgange. Ihre Oberflächen sind bei Beginn des 
Auswalzens mit der bekannten Gasschicht bedeckt. Infolge 
des Auswalzens, d. h. der Vergrösserung der Oberfläche des 
Bleches, wird gleichzeitig die Fläche der Gasschicht vergrössert, 
also die Gasschicht dünner oder der Abstand der beiden 
Metallflächen geringer. Dem entsprechend wächst die An- 
ziehung der gegenüber liegenden Flächen; sie unterstützt 
nunmehr vielleicht das Verdrängen der Gasschicht, welches 
durch den Druck der Walzen allein nicht bewirkt werden 
kann. 

Wenn ich nun noch der Beobachtung Wedding’s*) ge- 
denke, nach der die Flächen der Blasen im Flusseisen und 
Flussstahl sich durch Zusammendrücken verbinden, sofern 
ihre Oberflächen oxydfrei sind, so dürfte meine Zustimmung 
zu Landsberg’s u. A. Ansicht, dass eine feste Verbindung 
durch innige Berührung der Körpertheile herbeigeführt werden 
kann, und dass diese Verbindung der sog. Cohäsionskraft 
zuzuschreiben. ist, genügend begründet sein. 

Behufs Erzielung der innigen Berührung müssen die in 
Frage kommenden Flächen genau auf einander passen, und 
zwar in einem solchen Grade, wie mittelst gesonderter For- 
mung der Flächen nicht zu erreichen ist. Vielmehr ist bei 
Herstellung der einen Fläche die andere gleichsam als Lehre 
zu benutzen. Hieraus geht hervor, dass die vorliegende Ver- 
bindungsart nur angewendet werden kann, wenn mindestens 
die eine der fraglichen Flächen bildsam genug ist, um die 
Form der anderen sich vollständig anzueignen. 

Somit ergiebt sich die erste Eintheilung des vorliegenden 
Stoffs wie folgt: 

A) Beide einander gegenüber liegenden Flächen sind 
weich oder werden erweicht. 

B) Nur einer der Körper ist weich oder erfährt die ent- 
sprechende Erweichung. 

C) Beide Flächen sind zu wenig bildsam, um eine voll- 
ständige gegenseitige Anschmiegung zu gestatten, so dass ein 
dritter Körper von entsprechenden Eigenschaften zur Aus- 
füllung der nach Näherung der Flächen bleibenden Hohl- 
räume verwendet wird. 

Die unter C) genannte Art der Verbindung ist eigentlich 
mit der unter B) genannten übereinstimmend, insofern der 
dritte Körper sich einzeln mit jedem der beiden anderen 
Körper verbindet. Lediglich der verschiedenen technischen 
Ausführung halber ist vortheilbaft, die hierher fallenden Ver- 
bindungsarten besonders zu behandeln. Als Nebeneintheilung 
ergiebt sich sofort das Folgende: 

1) der vorhandene weiche Zustand bleibt nach der Ver- 
bindung bestehen; 

2) derselbe wird oder war durch eine Flüssigkeit hervor- 
gebracht. Die Erhärtung erfolgt durch Verdunsten dieser 
Flüssigkeit; 

3) der ursprünglich zu harte Körper wird durch Wärme 
erweicht und erhärtet durch Abkühlung; 

4) das Festwerden ist Folge eines chemischen Vorganges. 


*) „Handbuch der Eisenhüttenkunde“, III, S. 598. 


Sofern ein dritter Körper (vergl. C) als Vermittler zur 
Verbindung zweier anderer Körper benutzt wird, kann die 
Festigkeit der Verbindung höchstens gleich sein der Festig- 
keit dieses dritten Körpers. Das giebt uns einen genügenden 
Fingerzeig für die Nothwendigkeit, alles unter dem Namen 
„Schmutz“ zusammenzufassende, was sich an den Oberflächen 
vorfindet, zu beseitigen, bevor die eigentlichen Verbindungs- 
arbeiten beginnen können. Durch Vergleichen der verschie- 
denen Ausdehnungen, welche verschiedene Körper infolge von 
Aenderungen der Temperatur oder durch Aufsaugen bezw. 
Verdunsten von Flüssigkeiten erleiden, lässt sich leicht nach- 
weisen, dass die festesten Verbindungen zu erzielen sind 
durch zwei gleichartige Körper, die in gleicher Weise erweicht 
würden, während die übrigen Verbindungen umsomehr unzu- 
verlässig werden, je mehr sie sich in Bezug auf Raumände- 
rungen verschieden verhalten. 

Auf Grund dieser Auseinandersetzung ist es nun leicht, 
die Vorgänge, die Verfahren und die Fälle der Anwendung 
zu beschreiben und zu begründen bezw. des Verdichtens der 
Körper, des Erhärtens derselben überhaupt, des Schweissens 
und Zusammenschmelzens, des Anstreichens, Färbens, Emailli- 
rens, Begiessens, Vergoldens, des Löthens, Leimens und 
Kittens u. s. w. Wenn auch vielfach Zahlen fehlen zur Auf- 
stellung genauer Regeln, so ist doch in allen Fällen möglich, 
die Bedeutung der Mittel und Vorgänge genau zu erklären. 

M. H.! Sie wollen aus dem Gesagten erkennen, dass 
der eingeschlagene Weg dahin führt, dem Studirenden die 
Technologie in Anlehnung an das bisher von ihm Erlernte 
zu lehren; Sie wollen aber auch nicht verkennen, dass das 
angedeutete Verfahren für die Praxis von hohem Werthe ist. 
Es lehrt die Arbeitsvorgänge erkennen und ermöglicht zuver- 
lässige Schlüsse auf die anzuwendenden Mittel, Werkzeuge 
und Verfahren auf Grund der Arbeitsvorgänge und gestattet 
häufig ein Urteil über neu vorgeschlagene Mittel und Werk- 
zeuge, ohne mit denselben directe Versuche anzustellen. 

Indessen habe ich nicht nöthig, Ihnen gegenüber auf die 
hohe Bedeutung einer wissenschaftlich behandelten Techno- 
logie für die gesammte Technik hinzuweisen. Sie haben fast 
täglich mit Fragen sich zu beschäftigen, welche mit der Tech- 
nologie in engster Beziehung stehen, und werden oft genug 
in der Lage gewesen sein, sich darüber zu beklagen, dass 
der eine oder der andere Arbeitsvorgang noch nicht genügend 
aufgeklärt sei. 

Wenn auch Sie von vornherein von der Bedeutung der 
Technologie überzeugt sind, so giebt es doch weite Gebiete, 
auf welchen das Ansehen, namentlich der „mechanischen“ 
Technologie, erheblich abgenommen hat. 

Die Universitäten, von welchen die vorliegende Lehre 
ausgegangen ist, kennen sie fast nicht mehr. Meines Wissens 
finden nur noch in Würzburg entsprechende Vorlesungen statt. 

An den technischen Hochschulen ist zwar überall die 
Technologie als ordentliches Lehrfach aufgenommen, allein 
die Prüfungsvorschriften der Candidaten des Bauingenieur- 
und des Hochbauwesens sowol Preussens als Oesterreichs 
kennen keine Technologie. So ist denn nicht zu verwundern, 
dass, wie Ihnen bekannt ist, vor einigen Jahren ein königl. 
Bauinspeetor in einer Submission über gusseiserne Fenster 
vorschrieb, dieselben sollten aus altem Eisen gefertigt werden, 
auch dürfe das Eisen weder Schwefel noch Kohlenstoff ent- 
halten. 

Solche Zustände sind zu bedauern, indess sind sie vor 
allen Dingen zu heben durch die Fortentwickelung der Tech- 
nologie, durch die Anlehnung an die bereits weiter entwickel- 
ten Wissenschaften. 

Es ist die zunächst liegende Aufgabe der mechanischen 
Technologie, den Stoff zu zergliedern, die Arbeitsvorgänge 
bis zur Wurzel derselben zu verfolgen und zwar unter Be- 
nutzung bekannter bezw. Aufsuchung noch unbekannter Natur- 
gesetze, damit die Art der Werkzeuge und sonstigen Mittel 
aus den Arbeitsvorgängen entwickelt werden kann. 

Zum Erreichen dieses Zieles muss man dem Beispiel der 
Schwester des in Rede stehenden Lehrfaches, der Chemie, 
folgen. Man muss in ähnlicher Weise, wie für diese die Ge- 
setze der Verbindungen in besonderen Laboratorien gefunden 
wurden und noch werden, eigene Laboratorien für die Auf- 
suchung noch unbekannter Gesetze der mechanischen Arbeits- 
vorgänge errichten. Die Chemie hat zahlreiche wohl einge- 
richtete Stätten, an welchen sie die Fortentwickelung der ihr 


zufallenden Eigenschaften u. s. w. der Körper studiren kann; 
die mechanische Technologie ist angewiesen, ihre Beobach- 
tungen unter den verschiedensten Bedingungen anzustellen. 
Erhält die letztere ähnliche Versuchsräume wie die erstere, 
so wird sie eine „Mechanik der Formänderungen“ aufzustellen 
und dem entsprechend sich so zu entwickeln vermögen, dass 
sie sich jeder anderen Disciplin als ebenbürtig an die Seite 
stellen kann. Dann wird, wie Beckmann schon 1777 
schrieb: „der Gelehrte in den Werkstätten wie in einer neuen 
Welt Gegenstände finden, die ihm, er sei auch noch so sehr 
durch Vorurteile für speculativische Wissenschaften abgehärtet, 
Verwunderung erregen werden, Gegenstände, die ebenso viel 
Witz, Kenntniss, Nachdenken, Scharfsinn zu ihrer Beurteilung 
und Erklärung verlangen, als immer ein gelehrtes Problem 
verlangen kann;* dann werden in unseren Üonstructions- 
büreaus wie in unseren Werkstätten mehr als jetzt die 
Schiller’schen Worte zur Wahrheit werden: 

Das ist’s ja, was den Menschen zieret 

Und dazu ward ihm der Verstand, 

Dass er im innern Herzen spüret, 

Das, was er schuf mit seiner Hand. 


Die Thonwaren-Industrie auf der Pariser Weltaus- 
stellung 1878. 
Von Dr. Arnold Heintz. 
(Schluss aus No. 47.) 

Am rechten Seineufer, unweit des Pavillon der Union 
ceramique hat die Cementfirma Thorrand & Co. in Voreppe 
bei Grenoble sauber ausgeführte Modelle verschiedener Beton- 
bauten ausgestellt, so in 1/io natürlicher Grösse die auch in 
Wirklichkeit aus Beton hergestellte, reich ornamentirte Facade 
der Kirche St. Bruno in Grenoble. Neben dem Ausstellungs- 
gebäude von Üreuzot zieht der Pavillon von L.&E. Pavin 
de Lafarge die Aufmerksamkeit auf sich; dieselben fabri- 
eiren seit längerer Zeit in Viviers (Dep. Ardeche) hydraulische 
Kalke und einen thonerdearmen, kieselsäurereichen Portland- 
cement. Ihr Kiosk sowie die Fontaine des Palais Algerien 
und das Modell eines Theiles der grossen Moschee von Algier 
sind in ihrem Betonmaterial ausgeführt. Die Fabrik besitzt 
33 Brennöfen und liefert jährlich etwa 100000 hydraulische 
Kalke und Cemente, welche eine weit verbreitete Anwendung 
zu Wasserbauten u. s. w. finden; ausgestellt waren zahlreiche 
Proben (unter Angabe der Bestandtheile) von Beton z. B. von 
Hafenbauten in Ajaccio, 1867 ausgeführt; in Nizza, 1870 
ausgeführt; in Port-Said vom Jahre 1868; in Cannes vom 
Jahre 1835 u.s. w. Dicht an der Porte de Grenelle haben 
Lonquety & Co. von Boulogne-sur-Mer einen kleinen Beton- 
Obelisk errichtet, dessen Inschrift besagt, dass sie den ge- 
sammten Bedarf an Cement zum Bau des Marsfeld-Palais 
und des Trocadero geliefert haben: 20000 Tonnen. 

Von nicht französischem Oement sei nur noch der italie- 
nische aus Bergamo erwähnt, ferner die billigen Cement- 
Mosaikplatten der Societä anonima Reggio Emilia und von 
Vittore Boffi in Mailand. 

Werfen wir'noch einen flüchtigen Blick auf die Maschi- 
nen, welche den Bedürfnissen der Keramik gewidmet sind, 
zunächst solche, die das Zerkleinern und Mischen der Roh- 
stoffe besorgen. 

H. R. Marsden, Leeds, führt einen Blake’schen Stein- 
brecher mit direetem Dampfantrieb vor (Dampfeylinder etwa 
170mm Durchm.). Walzwerke und Kollermühlen waren mannig- 
fach vertreten, so doppelte Walzwerke mit zum Theil conischen 
und cannelirten Walzen von Boulet freres, Kollermühlen von 
J.M. Fleury in Paris, Jannot fils in Triel u. s. w. u. A. 
mit rostähnlich durchbrochenem Boden und mit den anschei- 
nend in Frankreich beliebten Ramasseurs automatiques auf 
der Kollermühle selbst. Bei letzteren läuft z. B. mit bezw. 
zwischen zwei Läufern auf der Kollertenne ein hohles Schaufel- 
rad rund, mit besonderem Zahnradantrieb vom Königständer; 
am Umfange sind in Scharnieren bewegliche kleine Schaufeln 
mit Federn, welche beim Umlaufen das Material in das 
Innere des Rades schöpfen, von wo es, da das Rad sonst 
allenthalben geschlossen ist, seitlich nahe der Achse nach der 
Mitte zu continuirlich ausgeworfen wird; hier fällt es auf ein 
die ganze Mitte rings um die senkrechte Achse einnehmendes 
conisches (ringsum, also schräg abfallendes) Sieb, das auch 
noch mit Rüttelbewegung versehen sein kann. 


Eigenthümlich sind die Zerkleinerungsmaschinen von 
Hantin in St. Denis mit vier hohlen in einem niedrigen 
Cylinder rund arbeitenden Kugelkörpern, die aus einzelnen 
scharfkantigen Rippen bestehen, sowie eine andere Construction 
derselben Firma, bei welcher zwischen zwei in einander ge- 
schobenen Cylindermänteln, deren innerer um seine wagerechte 
Achse gedreht wird, Kugeln rollend zerkleinern; jede einzelne 


‚Kugel liegt lose auf bezw. in einem Loche des inneren, hohlen 


Cylinders. Die Zerkleinerungsmaschine von Durand & 
Chapitel mit frei liegenden Hämmern, die das Material ge- 
wissermassen frei in der Luft treffen und zerschlagen sollen, 
verdient der Absonderlichkeit wegen Erwähnung. Dann sei 
noch die Thonreinigungsmaschine von Chambrette-Bellon 
genannt, die mit hydraulischen Presscylindern das Material 
wechselweise durch den durchlöcherten Mantel zweier hohlen 
Cylinder drückt. Unter den Ziegelmaschinen, welche 
mit dem Formen das nöthige Vorbereiten mehr oder weniger 
vollkommen vereinigen, begegnen wir viel bekanntem Guten, 
nur wenig Neuem von Wichtigkeit. Bourry hat eine Hertel- 
sche Maschine, Durand & Marais ihre bekannte Oonstruc- 
tion, Joly eine der Hertel’schen nicht unähnliche, Boulet 
freres ihre aus Vorbereitungswalzwerk, Thonschneider, Walzen- 
presse mit Mundstück und Abschneidetisch bestehende grosse 
Maschine gebracht, die bei nicht zu magerem Thon mit zwei 
Mann Bedienung in 10 Stunden etwa 12000 scharfkantige 
Vollsteine liefern soll. Die Halbtrockenpresse von Gregg 
in Philadelphia war auf der Ausstellung die einzige nicht 
französische Ziegelpresse, die wir gesehen. 

Von der Ziegelform-Maschine System Allemand ist 
hinsichtlich geringen Kraftverbrauches und hoher Leistungs- 
fähigkeit viel Aufhebens gemacht worden; doch ist nicht 
dabei zu übersehen, dass sie mit gut vorgemischtem, form- 
fertigen Thon gespeist werden, neben ihr also noch eine 
Vorbereitungsmaschine, Thonschneider, Walzwerk oder dergl. 
betrieben werden muss. Neben zahlreichen bewährten Falz- 
ziegel- und Backstein-Nachpressen, wie denen von Joly, 
Brethon u. A., interessiren namentlich zwei Maschinen: die 
mit Dampf und Frietionsantrieb arbeitende kräftig gebaute 
Spindelpresse von Boulet freres, und die Nachpresse von 
Chevalier & Bonju, deren Formkasten in zwei Hälften 
horizontal beweglich ist und diagonal bei der Pressung hin 
und her rückt, während gleichzeitig der Pressstempel ähnlich 
wie bei Clayton wirkt. 

Die ausgestellten Röhrenpressen, theils vertical, theils 
horizontal und doppeltwirkend, von Pinette, Schlosser & 
Maillard und Whitehead haben constructiv nichts beson- 
deres Erwähnungswerthes. Dagegen seien die mit Dampf 
betriebenen Maschinen von P. Faure in Limoges zum selbst- 
thätigen Formen und Drehen runder sowie auch ovaler 
Porzellanteller und Schüsseln nieht unerwähnt; sie sollen 
bereits in etwa 60 Exemplaren aufgestellt sein und sind auch 
von mehreren deutschen Porzellanfabriken angeschafft worden. 
So interessant auch ihre sinnreiche Construction ist, so würde 
deren Beschreibung hier doch zu weit führen. 

Wollen wir übrigens noch an ausgestellte Constructionen 
von Brennöfen erinnern, so finden wir neben alt Bekanntem 
wenig Originelles und letzteres meist von mehr problemati- 
schem als praktischem Interesse. Da ist der Ringofen von 
Virollet & Duverne, dem Gilardoni’schen nicht unähn- 
lich, mit kammerweise durchgehenden Rostfeuern, die vom 
Gewölbe aus beschickt werden, ferner die continuirlichen 
Oefen von Montardier-Mollet-Fontaine und von Simon, 
der letztere ein kaum verbesserter Bührer, dann Chopin’s 
Ofen mit beweglichem doppelten Gewölbe, endlich der wol 
etwas complieirte Trocken- und Brennofen von Curot fils. 
Ein den Bock’schen Canalofen in der relativen Menge noch 
übertreffender Wagenpark empfängt auf den einzelnen kleinen 
Waggons die nassen Steine und transportirt sie auf Schienen 
mittelst verschiedener Fahrstühle und Drebscheiben durch 
eine ganze Reihe von Trocken- und Brenncanälen nach 
einander. 

Treten wir schliesslich dem so oft discutirten Gedanken: 
„wie hätte Deutschland 1875 die Weltausstellung bestehen 
können?“ gegenüber, indem wir ihn auf die Keramik beziehen. 
Auf der Wiener Ausstellung 1373 vertreten durch hundert, 
d.h. über ein Fünftel aller keramischen Aussteller, erwarb 
die deutsche Thonwaren-Industrie dort einen Beifall, der 
durch die Zahl der officiellen Auszeichnungen einen ebenso 
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starken Ausdruck wie bei Oesterreich selbst fand und von 
keinem anderen Lande erreicht wurde. Fortschritte, nament- 
lich kunstgewerbliche, sind auch seitdem noch in Deutschland 
unverkennbar, und obgleich unsere Beurteilung und Referat 
keinen Anspruch auf Vollständigkeit machen, mag man wohl 
der Ansicht beistimmen, dass die deutsche Keramik im Jahre 
1878 den internationalen Wettstreit unbedenklich und mit 
Ehren hätte wagen dürfen. 


Ueber die Natur des Glases mit Berücksichtigung der 
Rubine und anderer gefärbter Glasflüsse. 


Von Dr. Ebell. 


(Vorgetragen in der Versammlung des Hannoverschen Bezirksvereines 
vom 7. Februar 1879.) 


Die Kunst, Glas zu machen, ist eine der ältesten, welche 
die Menschen ausgeübt haben; so finden sich in den ältesten 
Denkmälern Egyptens Andeutungen, welche zeigen, dass 
bereits 2000 Jahre v. Chr. die Glasmacherkunst zu einiger 
Blüthe gelangt sein musste. So die bildliche Darstellung 
von Glasbläsern zu Beni-Hassan, die im Grabe des 1600 
v. Chr. regierenden Königs Belus aufgefundene Urne und 
endlich die gläsernen Särge, welche in anderen Gräbern ent- 
deckt sind. Die ersten Anfänge des Glasmachens sind gewiss 
vor 12000 Jahren gemacht. 

Es ist freilich nicht zu verwundern, dass eat in so 
früher Zeit das Glas von den Menschen erfunden ist; es 
treten bei der Töpferei, diesem ältesten Gewerbe, so leicht 
glasige Gebilde auf, dass damit der Uebergang zu ersterem 
gegeben ist; wohl aber muss man den menschlichen Scharf- 
sinn bewundern, der in so früher Zeit auf die schwierige 
und weit abliegende Verarbeitung des Glases durch Blasen 
gekommen ist. 

Von den Egyptern verbreitete sich die Glasmacherkunst 
zu den Phönikiern; sie legten Glashütten in Sidon und 
Alexandrien an und ihr Handelsgeist versorgte damals die 
Welt mit Glasgegenständen aller Art, zum Theil wahren 
Kunstwerken. In Europa betrieben zuerst die Griechen einige 
Glashütten, ein Theil ihres an Rom zu zahlenden Tributes 
bestand in Gläsern aller Art. Erst 210 v. Chr. fasste die 
Glasmacherkunst festen Fuss in der Stadt Rom und ver- 
breitete sich dann von hier nach dem Abendlande hin. 

Die vorzüglichsten Gläser des Mittelalters wurden in 
Murano hergestellt, und bei Todesstrafe war es jedem Glas- 
bläser verboten, über die Kunst Fremden Mittheilungen zu 
machen. Nach Böhmen verbreitete sich das Glasmachen im 
XVI. Jahrhundert und nahm daselbst in ganz kurzer Zeit 
einen bedeutenden Aufschwung. Das böhmische Glas war 
um so gesuchter, als es vor den übrigen, besonders italieni- 
schen Gläsern, grosse Reinheit und Beständigkeit voraus 
hatte, es kam ausserdem zu Gegenständen zur Verwendung, 
deren Herstellung in anderen Gegenden nicht bekannt war. 
Die Herstellung von Fensterscheiben durch Blasen und die 
Benutzung des Glases zu Spiegeln sind böhmische Erfindungen. 

Der Stand der Glasmacher war überall ein äusserst 
geachteter, in Frankreich besassen sie den erblichen Adel als 
gentilhommes verriers. Erst mit dem XVII. Jahrhundert 
wurde die Glasmacherkunst zum Industriezweig, das Glas 
zum Gebrauchsgegenstande. Welchen Umfang diese Industrie 
jetzt hat, ergiebt sich aus einer in Dingler’s „Polytechn. 
Journ.“ en eren Zusammenstellung. Nach Julius Fahdt 
existirten im Jahre 1877 in Deutschland 329 Hütten mit 
600 Oefen, 4660 Häfen, 64 Tiegeln, 9 Wannen für ununter- 
brochenen, 22 Wannen für unterbrochenen Betrieb. Die 
Nebenarbeiter nicht gerechnet, sind darin 31044 Arbeiter 
beschäftigt. 44 Hütten mit 57 Oefen und 6 Wannen waren 
ausser Betrieb, 105 Oefen, 3 Wannen standen kalt in 
Reserve. 

Auf die verschiedenen Staaten vertheilen sich die Glas- 
hütten wie folgt: 

Baden 4, Bayern 59, Braunschweig 3, Reichsland 9, 
Hamburg 2, Lübeck 1, Mecklenburg 2, Oldenburg 1, Preussen 
203, Sachsen 15, Sachsen- Altenburg 1, Sachsen-Coburg-Gotha 
3, Sachsen- -Meiningen 10, Sachsen- Weimar 3, Schaumburg- 
Lippe 3, Schwarzburg- Rudolstadt 3, Schwarzburg- Sonders- 
hausen 5 Württemberg 6. 

Von den 600 Oefen enthalten: 


9) 


Grünglas und Flaschen 138 
Tafelglas DEREN 125 
Spiegel, geblasen re ET) 

- gegossen 12 
Hohlglas Ä N 94 
Beleuchtungsgegenstände eo Lo! 
Flaconnerie 14 
Medicinglas . . 22 
Physikalische Apparate 10 
Perlen 12 
UN AN TER el ass a 7 
Kärbenplas „m: 1 „Am m, 5 
Kohrene Wurm es or. 4 
Uhroiasvm er EN 1b 
Kobplasem 0 are. 1 
Krysmlloiase ee 2 en, fe) 
Luxusgläser BR EB, mia. 6 
Optische Gläser . . ; I, 


Obgleich jedermann die verschiedenen fe) äser zu Händen 
hat und. mit dem Worte Glas einen ganz bestimmten Begriff 
verbindet, ist die streng wissenschaftliche Erklärung und Be- 
zeichnung dieses Körpers mit wenig Worten nicht zu geben. 

Vorwiegend fallen die physikalischen Eigenschaften des 
Glases auf, schon der Name Glas (Glanz, glänzend) zeigt 
dies an. Ererzu kommt die Gleichmässigkeit im Gefüge, 
die amorphe Beschaffenheit, die Härte, Durchsichtigkeit und 
Sprödigkeit, endlich die Knetbarkeit und Formbarkeit in der 
Erweichung, ohne dass jedoch eine dieser Eigenschaften allein 
massgebend wäre. Für alle Gläser ist die Art ihres Ent- 
stehens charakteristisch, sie sind das Resultat eines bei hoher 
Temperatur stattfindenden Schmelzprocesses der verschieden- 
sten anorganischen Substanzen; die mit unterlaufenden chemi- 
schen Reactionen kommen erst in zweiter Linie in Betracht, 
denn das was uns das Glas so unersetzlich macht, sind zu- 
nächst seine physikalischen Eigenschaften. 

Aus diesem Grunde empfiehlt es sich, bei Betrachtung 
der glasigen Flüsse von der Art ihrer technischen Ver- 
wendung auszugehen; in allen Lehrbüchern, besonders der 
Technologie, ist diese Anwendung eingehalten worden. 

Es lassen sich etwa die folgenden Haupter uppen aufstellen: 

1) Das Natronkalk glas, sog. französisches Glas, 
wird aus Kalkstein, Sand und Soda Srchmölzen und wird 
wegen seiner Wohlfeilheit zu weissem Hohl- und Fensterglas 
verwendet. Hieran schliesst sich das aus Sulfat erschmolzene, 
in seiner chemischen Zusammensetzung wenig abweichende 
Sulfatglas an. Wegen seiner grösseren Billigkeit wird es 
überall da verwendet, wo es nicht auf die vollste Weisse 
ankommt. 

2) Das sog. Bouteillenglas wird aus unreinen Ma- 
terialien erschmolzen und ist daher billiger als jedes andere, 
wegen eines fast durchweg nicht unbedeutenden Gehaltes an 
Thonerde kann es als Natron-Kalk-Thonerde-Glas bezeichnet 
werden. 

3) Böhmisches Glas enthält an Stelle des Natrons 
Kali und verbindet mit Strengflüssigkeit grosse Beständigkeit 
gegen äussere Einflüsse, hat eine untadelhafte Weisse und 
hohen Glanz. Im Preise stellt es sich höher als die vorher- 
gehenden Glassorten. 

4) Optische Gläser enthalten zumeist grössere Mengen 
einzelner Oxyde der Schwermetalle, so Blei und Wismuth- 
oxyd, auf die Anwesenheit des letzten ist das hohe Licht- 
brechungsvermögen zurück zu führen. Auch das Material 
für die künstlichen Edelsteine, der Strass, gehört hierher. 

5) Gefärbte Gläser und Emails können jeder der 
vorigen Gruppen angehören und sind bis auf den heutigen 
Tag zum Theil noch mehr oder weniger Kunstproducte. 

6) Wassergläser. In diesen Gläsern fehlen die Erd- 
alkalien, z. B. der Kalk, sie bestehen nur aus Kieselsäure 
und einem Alkali; ihre wichtigen und nutzbringenden Eigen- 
schaften liegen in ihrer Löslichkeit im Wasser und dem Ver- 
halten dieser Lösungen. (Fortsetzung folgt.) 


Notizen. 


Auszeichnungen. — Dem Ingenieur Fr. Wegmann in 
Zürich, den Maschinenfabrikanten Nagel & Kaemp in 
Hamburg ist die goldene Medaille für gewerbliche 
Leistungen, der Eisengiesserei- und Maschinenfabrik-A.-G. 


Ganz & Co. in Ratibor und Budapest, den Fabrikanten 
H. Queva & Co. in Erfurt, H. Gruson in Buckau, A. 
Millot in Zürich, F. W. Schulze in Berlin und A. Kaiser 
in München, dem Mühlenbesitzer Ad. Schmidt in Müllrose 
und der Nagy Saroser Mahlmühle in Eperies die silberne 
Medaille verliehen. 


Sicherheitskurbel für Winden und Krahne. Selig’s 
Reichspatent No. 2505. — Die durch nebenstehende Skizzen 
(Fig. 1 und 2) dargestellte Sicherheitskurbel dient dazu, das 

beim Herunterlassen der Last 
—— so gefährliche Mitlaufen und 

Schleudern der Kurbel sowie 
auch das beschwerliche Ausheben der Sperr- 
klinke zu vermeiden, trotzdem aber ein sicheres, 
ruhiges Bremsen und Feststellen der Last zu 
ermöglichen. 

Dieselbe besteht aus einer auf der bisherigen 
Kurbelwelle fest aufgekeilten Bremsscheibe, auf 
deren Umfang ein mit Bolzen für die Sperr- 
klinke versehenes Gehäuse drehbar lagert. In 
dem letzteren befindet sich der bewegliche 
Kurbelzapfen, durch dessen Verdrehung ein 
Brems- bezw. Keilstück, das mit einem Zahn 
in einen Ausschnitt des Zapfens greift, zwischen 
Bremsscheibe und Kurbelzapfen eingeklemmt 
wird. Dadurch wird das Gehäuse mit der 
Bremsscheibe zu einem Ganzen vereinigt und 
beim Weiterdrehen an der Kurbel die Last 
Fig. 2. gehoben. Wird die Kurbel 
? losgelassen, so steht die 
Last sicher fest, da 1) das 
Gehäuse durch die Sperr- 
klinke gestützt ist, und 2) 
die Vereinigung des Ge- 
häuses mit Bremsscheibe 
fortbesteht, weil durch eine 
an der Verlängerung der 
Kurbel befindliche Feder 
ein Zurückdrehen des Kur- 
belzapfens, also Auslösen 
desBremsstückes verhindert 
wird. Will man nun die 
Last sinken lassen, so hat 
man nur nöthig, den Feder- 
druck aufzuheben, also die 
Kurbel bezw. die Verlänge- 
rung derselben zurückzu- 
ziehen. Hervorzuheben ist noch, dass das Gehäuse mit Kurbel 
bei der ganzen Operation durch die Sperrklinke festgestellt 
bleibt, und nur die Bremsscheibe in dem Gehäuse sich dreht. 
Je nachdem man die Kurbel mehr oder weniger zurückzieht, 
sinkt die Last schneller oder langsamer. Der Arbeiter hat es 
also vollständig in der Hand, die Last mit jeder beliebigen 
Geschwindigkeit sinken zu lassen. Wird die Kurbel los- 
gelassen, so steht. die Last sofort wieder fest. 

Durch Umstecken der Feder sowie durch Umstellen eines 
am Gehäuse befindlichen Anschlagwinkels lässt sich jede 
Kurbel für Links- und Rechtsdrehung gebrauchen. 

Das untere Bremsstück, welches mittelst einer Schraube 
nachgestellt werden kann, dient dazu, etwaige Abnutzungen 
des oberen Bremsstückes unschädlich zu machen. Um die 
Abnutzung möglichst klein zu halten, wird die Bremsscheibe 
geschmiert. 

Ist eine Winde mit zwei Sicherheitskurbeln versehen und 
soll beim Heben leichter Lasten nur eine davon gebraucht 
werden, so hat man nur die Kurbel der einen durch einen 
Vorstecker in der Mittelstellung festzustellen, um sie ausser 
Thätigkeit zu setzen. 

Die Befestigung der Sicherheitskurbel an bereits vor- 
handene Winden und Krahne geschieht dadurch, dass man 
die alte Kurbel entfernt und an deren Stelle die Bremsscheibe 
der Sicherheitskurbel festkeilt, man behält die gewohnte 
Drehungsrichtung bei und befestigt die Sperrklinke an einer 
geeigneten Stelle des Winden- oder Krahngestelles, ähnlich 
wie obige Skizzen zeigen. Die Feder an der Verlängerung 
der Kurbel ist so aufzustecken, dass die Kurbel durch dieselbe 
stets in Vorwärtsdrehung gehalten wird. 
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Literarisches. 


Paul Moser’s Notizkalender als Schreibunterlage für 
das Jahr 1880. (Preis 2 #.) Berlin. Lithographisches In- 
stitut. — 

Es ist dies ein sehr praktisches Stück für jeden Schreib- 
tisch. Das Buch in gross Folio ist auf seinem vorderen 
Deckel mit Velourpapier überzogen, so dass es eine gute 
Schreibunterlage abgiebt, und enthält ausser dem gewöhn- 
lichen Kalender einen Notizkalender mit hinreichendem Raum 
für jeden Tag, die einzelnen Blätter mit Löschpapier durch- 
schossen; ferner als Anhang die wichtigeren Mittheilungen 
für die Benutzung von Post und Telegraph, über den Verkehr 
mit der Reichsbank, Weschsel- und anderen Stempeltarif, 
Zinstabellen, ein Verzeichniss der wichtigeren Städte in Deutsch- 
land und Oesterreich-Ungarn mit Angabe dort ansässiger 
Advocaten und Bankhäuser sowie einige andere brauchbare 


Notizen. R+2; 


Kalender für Eisenbahn-Techniker. Bearbeitet unter 
Mitwirkung von Fachgenossen durch E. Heusinger v. Wald- 
egg, Oberingenieur u.s. w. in Hannover. VII. Jahrgang. 
1880. 1288. Nebst einer Beilage, einer Eisenbahn-Ueber- 
sichtskarte in zwei Blättern, zwei Specialkarten und zahlrei- 
chen Holzschnitten. (Preis: als Brieftasche 4 X, mit Stahl- 
verschluss 4,60 #.) Wiesbaden, J. F, Bergmann. — 


Kalender besitzen allgemein die Eigenschaft, jedes Jahr 
wesentliche Abänderungen, Berichtigungen und Zusätze zu 
bringen. In wieweit dieselben glücklich gewählt sind, lässt 
sich schwer beurteilen, ohne den individuellen Wünschen zu 
nahe zu treten. „Zinseszins-Rechnung und Methode der klein- 
sten Quadrate“ sind zwar für den Eisenbahn-Techniker minder 
wichtig, während beide doch Manchem angenehm sein mögen. 
Unter dem Abschnitt „Brücken“ finden wir als schätzenswer- 
then Zusatz eine ziemlich ausführliche Theorie der Gewölbe, 
unter dem Abschnitt „Fundationen* Notizen über das Ein- 
treiben von Pfählen mittels Wasserspülung. Das Vermessungs- 
wesen zeigt einige Abkürzungen gegen früher, ohne indessen 
das Wesentliche für den Eisenbahn-Techniker zu entbehren, 
wogegen eine knappe Darstellung der tachymetrischen Auf- 
nahme Platz gefunden hat. Sodann sind noch zu erwähnen 
die Notizen über die Kosten des Eisenbahnbetriebes, geogra- 
phische Coordinaten, welchen meistens die Meereshöhe ange- 
fügt ist, sowie Tabellen zur schnellen Berechnung der Fahr- 
geschwindigkeiten von Locomotiven und eine Münzverglei- 
chungs-Tabelle. Die preussischen und österreichischen Be- 
stimmungen für die Aufstellung der technischen Vorarbeiten, 
der Auszug aus den Grundzügen für die Gestaltung der Haupt- 
eisenbahnen finden sich diesmal in der Beilage. Die technische 
Statistik ist wesentlich erweitert worden; die Lücken, welche 
sie hin and wieder noch zeigt, werden weniger dem Heraus- 
geber als den betreffenden Verwaltungen zur Last zu legen 
sein. Was dem Kalender in commerzieller Beziehung noch 
besonderen Werth verleiht, sind die vollständigen Verzeich- 
nisse der technischen Eisenbahnbeamten und der Lieferanten 
von Eisenbahnmaterial. M.-K. 


Berichtigungen. 


In No. 44, Seite 415, Spalte 2, Zeile 32 v. u. lies boisseaux 
statt caisseaux. 

430 Sp. 1, 2.5 v. u. lies H. Seger statt 
G. Seger. 

431 Sp. 1, Z.31 v.u. lies exelusiv statt 
exclusive. 

443 Sp. 1, 2.38 v. u. lies Formung statt 
Feuerung. 

443 Sp. 1, Z. 2 v.u. lies Florette statt 
Floreffe. 
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Briefkasten. 


Mehrere Mitglieder. — Die No. 46 der Wochenschrift, welche 
eigentlich dem Novemberhefte der Zeitschrift beigegeben werden 
sollte, musste eines sehr spät eingegangenen Artikels wegen am Tage 
darauf besonders versendet werden. 


‘vieler Mitglieder sowie 


WOCHENSCHRIFT 


DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 6. December. No. 49. 
Inhalt: Zum Mitglieder - Verzeichnis. == Sitzungskalender. — 
Geschäftliches. — Bergischer Bezirksveren. Oberschlesischer 
Bezirksverein. — Das neue Elberfelder Wasserwerk. — Ueber die 


Natur des Glases mit Berücksichtigung der Rubine und anderer 
gefärbter Glasflüsse. (Fortsetzung. ) Die wissenschaftlichen 
Instrumente auf der Berliner Gew erbeausstellung 1879. (Fortsetzung.) 
— Literarisches. — Notizen. — Briefkasten. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 


Berliner B.-V. 
Breslau (2522). 

Sächsisch-anhaltinischer B.-V. 
Berlin N.W., Scharnhorststr. 13 (3651). 

Westfälischer B.-V. W. Holdinghausen, 
in Siegen (647). — F. Marx, 
Eisenbahn in Witten (957). 

Neues Mitglied. 

Pfalz-Saarbrücker B.-V. W.Germann, Director der Glas- 

hütte Wadgassen bei Bous (2781). 
Verstorben. 


Riehter, Oberpostdireetor in Aachen (Aachener B.-V.). 
Ö.Hoffmann, Disponent der Stettiner Maschinenbau-A.-G., 
vorm. Möller und Holberg, in Grabow a/O. (Pommerscher B.-V.). 


3775. 


R.-B. 


F. Henneberg, Ingenieur in Brieg, 
K. Clerieus, Ingenieur in 


Civil-Ingenieur 
Ingenieur der Bergisch-Märkischen 


Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bayerischer Bezirksverein: Sonntag, 7. Decbr., Nachm. 3 Uhr, 
München, Bahnhof- Centralwerkstätte: Generalversammlung. 

Freitag, 12. Decbr., Abds. S Uhr, München, Restauration Eekel, 
Burgstr. 16: Versammlung. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. 
Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 

Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, 
8 Uhr, Cassel, Saal des „Rheinischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 7. Dechr., 
4 Uhr, Oberlahnstein, Casino: Generalversammlung. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
S Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein: 
Mittags 12Y/a Uhr, Cöthen, Bahnhof bezw. 
(s. Anzeige.) 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. S 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Abds. 


Abds. 


Nachm. 


Sonntag, 7. Decbr. 
„Prinz v. Preussen“. 


Uhr, 


In Ergänzung des in No. 34 d. W. veröffentlichten Be- 
richtes über die Thätigkeit der Bezirks- und Zweigvereine ist 
mitzutheilen, dass der Braunschweigische Bezirksverein 
im Laufe des Herbstes sich aufgelöst hat. Der durch 
das Eingehen einer Reihe von Werken veranlasste Wegzug 
andere in örtlichen Verhältnissen 
liegende Gründe machten ein lebendiges Weiterbestehen dieses 


Bezirksvereines unmöglich. 


457 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 1. December 1879. 
Bergischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 7. October 1879. — Vorsitzen- 
der: Hr. Schneider. Schriftführer: Hr. An- 
wesend 23 Mitglieder und 1 Gast. 

Nach Verlesung und Genehmigung des Protokolls der 
letzten Versammlung sprach Hr. Dr. Thümmel 

über Kesselsteinschutzmittel. 

Die Bemühungen, der Kesselsteinbildung vorzubeugen, 
sind beinahe so alt wie die Anwendung des Dampfes als 
motorische Kraft selbst. Man hat durch mechanische und 
chemische Einwirkungen versucht, die kesselsteinbildenden 
Substanzen, als welche hauptsächlich die schwefelsauren und 
doppelkohlensauren Verbindungen des Kalkes, 
doppelkohlensauren Verbindungen der Magnesia anzusehen 
sind, in andere unschädliche Verbindungen überzuführen bezw. 
zu entfernen. Der Vortragende führte zunächst die bekann- 
ten Popper’schen Blecheinlagen an, bei welchen durch die 
rasche Verdampfung an den Kesselwandungen eine schnelle 
Cireulation des Wassers, besonders nach dem Inneren des 
Blecheylinders bewirkt wird, wo dann dem Wasser Zeit ge- 
lassen werden soll, seine steinbildenden Substanzen abzusetzen. 
Die Erfolge dieser Einrichtung sind wie immer sehr aus ein- 
ander gehend. Versuche mit den Popper’schen Einlagen 
würden sich bei hiesigem, durchschnittlich 0,43 feste Bestand- 
theile pro Liter haltendem Wasser nicht bewähren. Es folgte 
sodann die Schulze’sche Methode. 1868 empfiehlt derselbe 
Aetzkalk und Soda. Diese 
Methode hat sich in der Praxis nicht einbürgern können 
hauptsächlich aus dem Grunde, dass die Mengen des Zusatzes 
von Kalk und Soda nach sorgfältigen Untersuchungen 
des zu reinigenden Wassers selbst, wie auch der zu verwen- 
denden Materialien zu bestimmen sind. 

Als diejenige Methode der Wasserreinigung, welche sich 
bei weitem am meisten in der Praxis eingeführt hat, 
de Haön’sche zu bezeichnen. Das Grundprineip dieser Me- 
thode ist, das Wasser vor seinem Eintritt in den Kessel in 
besonderen Behältern durch Zusatz von Kalk und Chlor- 
barium von seinen kesselsteinbildenden Bestandtheilen zu be- 
freien. Selbstverständlich gehört aber hierzu ebenso wie bei 
der Schulze’schen Methode eine genauere Kenntniss des 
Speisewassers, und zwar sowol hinsichtlich seines Gehaltes 
an doppelkohlensaurem Kalk und Magnesia sowie auch an 
schwefelsaurem Kalk. Die Methode leidet an zwei Uebel- 
ständen; erstens ist die Anlage von Reinigungsbassins und 
Reservoiren bei 


Ziegler. 


sowie die 


die combinirte Anwendung von 


nur 


ist die 


einem einigermassen grossen und starken 
Kesselbetriebe sehr kostspielig und zweitens ist die Controle 
über den mit der Ausführung der Öperationen betrauten 
Arbeiter wie über die Beschaffenheit des Wassers selbst, die 
doch in manchen Gegenden, besonders in der hiesigen variabel 
ist, sehr langwierig und mühevoll. Hieraus entspringt wieder 
der Uebelstand, dass oft der Zusatz der Reagentien in falscher 
Weise geschieht, und das Uebel der Kesselsteinbildung unter 
Umständen vergrössert wird. 

Im Jahre 1576 wurde von E. Bohlig ein Magnesiaprä- 
parat zur Reinigung von Kesselspeisewasser empfohlen. Der 
Erfinder hat sein Augenmerk auf sechs Punkte gerichtet: 
1) das Reinigungsmittel muss alle kesselsteinbildenden Stoffe 
im Wasser beseitigen; 2) es muss im Wasser so gut wie 
unlöslich sein, damit ein Ueberschuss nicht verloren geht und 
die so lästige Aufsicht erspart wird; 3) der Niederschlag 
muss sich leicht und rasch absetzen, so dass nur kleine Reini- 
gungsbehälter nöthig sind; 4) der Niederschlag muss so voll- 


ständig sein, dass man das Wasser nicht zu filtriren braucht; 
5) das gereinigte Wasser darf keinerlei schädliche Bestand- 
theile mehr enthalten, welche die Kesselbleche angreifen; 
6) das Mittel muss so billig sein, dass man auch die härte- 
sten Wasser noch mit Vortheil reinigen kann. Diese sechs 
Punkte sollen nach dem Erfinder sämmtlich erfüllt werden, 
da das Präparat gerade so wie der Aetzkalk die doppelkoh- 
lensauren Verbindungen des Kalkes und der Magnesia in 
unlösliche überführe, und auch den Gyps zersetze. Weil das 
Magnesiapräparat in Wasser unlöslich sei, so schade ein 
Ueberschuss des Zusatzes, wie bei der de Haön’schen Me- 
thode, nicht und würde daher die strenge Controle erspart. 
Ausserdem komme gegenüber der letzteren der Kostenpunkt 
sowol hinsiehtlich des Mittels selbst als auch der dazu ge- 
hörigen Anlagen in Betracht. Versuche mit dem Bohlig- 
schen Präparat sind im hiesigen Bezirk nicht gemacht worden. 

Als letzte Methode folgte die Janssen’sche; dieselbe 
beruht auf Anwendung von chemischen und mechanischen 
Mitteln zur Zersetzung und Entfernung des in Schlamm über- 
geführten Kesselsteins und zwar durch Zusatz von alkalisirter 
Cellulose und Anwendung eines Schlammsammlers. Die 
alkalisirte Cellulose besteht aus einer wässrigen Lösung von 
7 pCt. kohlensaurem Natron, 3 pCt. Natronhydrat und 1 pCt. 
organischen Substanzen. Nach Vorschrift des Erfinders wird 
von dieser Lösung dem im Kessel befindlichen Speise- 
wasser pro Woche und Pferd 0,5! zugesetzt. Der entstehende 
feinpulvrige Schlamm soll, durch die im Kessel entstehenden 
Wallungen an die Oberfläche gebracht, seinen Weg nach dem 
Schlammsammler nehmen, um dort entfernt zu werden. Ver- 
suche an einem 16pferdigen Cornwallkessel der Maschinen- 
werkstatt der Bergisch-Märkischen Eisenbahn zu Elberfeld 
sollen gute Resultate ergeben haben. — 

Hierauf folgte der Vortrag des Hrn. Adomeit über 

die technischen Sammlungen zu London, 

in welchem Redner nach namentlicher Aufzählung und summa- 
rischer Inhaltsangabe der hervorragendsten Museen dieser Stadt 
erst allgemein die kunstgewerblichen, dann specieller die 
maschinentechnischen Sammlungen besprach und dabei eine 
Auslese seiner zahlreichen dort gesammelten Notizen gab. 
Wenn das British Museum in seinen grossartigen naturhistori- 
schen und ethnographischen Sammlungen, seiner Sculpturen- 
galerie von Alterthümern und in seinen immensen Bibliothe- 
ken vorzugsweise wissenschaftlichen Inhaltes sei, die National- 
und andere Gemäldegalerien Kunstschätze enthalten, so weise 
das South Kensington - Museum und der Krystallpalast zu 
Sydenham gewerbliche Sammlungen auf, in denen die zahl- 
losen Schaustücke,. von der reinen Kunst anhebend, durch 
alle Stufen des Kunstgewerbes hindurch .bis zu den wissen- 
schaftlich strengen Formen des Nutzgewerbes sich bewegen. 
Beide der letztgenannten Museen haben gleichen Ursprung. 
Das Kensington-Museum sei aus den Einnahme-Ueberschüssen 
der Londoner Industrieausstellung von 1851 und der Krystall- 
palast aus dem Material des Ausstellungsgebäudes erbaut 
worden; ersteres sei das grossartigste moderne Gewerbe- 
museum, stetig wachsend und der Technik segensreich die- 
nend, letzteres enthalte eine ständige Kunst- und Gewerbe- 
ausstellung, die sich scheinbar überlebt habe und dem Verfall 
entgegen gehe. In seiner Organisation habe das Kensington- 
Museum sich die Aufgabe gestellt, für die Förderung des 
Kunst- und Nutzgewerbes in jeder Hinsicht durch Gründung 
von Kunstschulen, Ausbildung von Lehrern, Preisvertheilungen, 
Anschaffung von Ausstellungsobjecten u. s. w. zu wirken, zu 
welchem Zwecke jährlich eine Summe von 300000 £ veraus- 
gabt werde. Der riesige Gebäudecomplex enthalte eine Kunst- 
schule, eine Kunstbibliothek, eine Gemäldegalerie englischer 


Künstler und Künstlerinnen, ein Museum angewandter Kunst 
und eine maschinentechnische Patentabtheilung. Ein Blick 
auf das Museum ornamentaler Kunst zeige eine Sammlung 
von kunstgewerblichen Gegenständen des Mittelalters und der 
Neuzeit sowie Gypsabgüsse und galvanoplastische Nachbil- 
dungen berühmter antiker und neuer Kunstwerke; und auf 
einem schnellen Rundgange durch die verschiedenen Räume 
bemerke man z. B. einen Gypsabguss der Trajanssäule zu 
Rom in wirklicher Grösse, Bronzeabgüsse monumentaler 
Kirchenthüren, kunstvolle schmiedeeiserne Gitter, muhamme- 
danische Kanzeln und heidnische Tempel, Mosaikbildnisse 
berühmter Künstler, Statuetten, Vasen, Münzen und Schmuck- 
sachen aller Art, Emaillen und Thongefässe aller Völker und 
Zeiten, darunter die Schliemann’sche Sammlung trojanischer 
Alterthümer, ferner Holz- und Elfenbeinschnitzereien, Möbel, 
Staatskarossen und Sänften, musikalische Instrumente, Gewebe 
u. s. w. Mehr indessen werde der Ingenieur der Patentab- 
theilung seine Aufmerksamkeit zuwenden, welche eine Samm- 
lung von Maschinen, Apparaten und Werkzeugen enthält, 
die, seit Beginn des technisch-inductiven Zeitalters, dort zu 
Patententnahmen geführt haben. Wenn schon diese Samm- 
lung sich mit der ähnlichen des Pariser Conservatoire des 
Arts et Metiers nicht gut messen könne, so bietet sie hin- 
widerum ihrer Eigenartigkeit wegen, welche darin bestehe, 
dass sie von jedem wichtigen maschinentechnischen Dinge 
seit Beginn, und durch die verschiedenen Stadien seiner Ent- 
wickelung hindurch je ein Exemplar der Zeitfolge nach ge- 
ordnet enthalte, ein reichhaltiges Studienmaterial für den 
Fachmann und selbst für den Culturhistoriker. Auf einer 
Wanderung durch die allerdings prosaischen Räume bemerke 
man z. B. zwei Exemplare der ersten Thurmuhren, welche 
bekanntlich aus dem Anfange des XIV. Jahrh. datiren, eine 
Dampfmaschine von Newcomen und Cowlay in ihrer voll- 
ständigen alterthümlichen Einrichtung, eine W att’sche Dampf- 
maschine von 1788 mit dem Sonnen- und Planetenradgetriebe, 
Englands erste Strassenlocomotive von 1785 und die Schiffs- 
maschine des ersten Dampfboots, welches daselbst (auf dem 
Clyde seit 1812) die regelmässige Dampfschifffahrt eröffnete, 
Locomotiven aus dem Jahre 1812 mit schmiedeeisernen ge- 
nieteten Cylindern und zwei der Locomotiven, nämlich: die 
„Sanspareil“von Hackworth und die „Rocket“ von Stephen- 
son, welche im Jahre 1829 bei der Rainhill-Concurrenzfahrt 
sich betheiligt und jetzt — genau am Sitzungstage — ihr 
S0jähriges Jubiläum erreicht, seit dem Anfange der sechsziger 
Jahre aber dem Museum überwiesen seien. 

An historisch wichtigen Maschinen aus dem vorigen 
Jahrhundert bemerke man ferner Bramah’s hydraulische 
Presse, Arkwright’s Spinnmaschine, Heath wat's Spitzen- 
klöppelmaschine u. s. w. und an anderen aus neuerer Zeit 
Howe’s Nähmaschine, Lenoir’s Gaskraftmaschine, rotirende 
Dampfmaschinen, Dampfkutschen und Schlittenloeomotiven, 
Einreffschornsteine, Regulatoren aller Prineipien und Schiffs- 
schrauben verschiedener Systeme, Fabrikationsmaschinen aller 
Art, Feuerwaffen, elektrische Maschinen u. s. w., kurz eine 
grosse Anzahl von Dingen, in denen entweder neue Gedanken 
verkörpert, andere Lösungen bekannter Aufgaben enthalten, 
oder welche endlich von historischem Interesse seien. 

Die Sammlungen des South Kensington - Museums seien 
täglich geöffnet, an drei Tagen sogar bis 10 Uhr Abends; 
dadurch seien sie Jedem, der lernen wolle, leicht zugänglich, 
insbesondere auch dem praktischen Arbeiter. Befriedigt 
scheide man von diesem Tempel des Kunstgewerbes, dessen 
Wirkungen sich in der fortschreitenden Entwickelung des 
Geschmackes und Kunstverständnisses tief in das Land hin- 
ein erstrecken. — 


Zur Erledigung der für Punkt 3 der Tagesordnung an- 
gesetzten Vereinsangelegenheiten wurde Hr. Spoerer zum 
Mitgliede der auf der Hauptversammlung gewählten Com- 
mission für den Werkstattsunterricht durch Acclamation 
gewählt, sowie bezüglich des Stiftungsfestes beschlossen, 
dasselbe wie gewöhnlich mit Damen durch gemeinschaftliches 
Abendessen mit nachfolgendem Ball zu feiern. 


Eingegangen 29. November 1879. 
Oberschlesischer Bezirksverein. 

Sitzung vom 11. October 1879 in Kattowitz. — 
Vorsitzender: Hr.Freudenberg. Schriftführer: Hr. Richter. 
Anwesend 20 Mitglieder. 

Zunächst berichtete der Delegirte des Bezirksvereines, 
Hr. Stauss, über die Thätigkeit der diesjährigen Haupt- 
versammlung mit besonderer Berücksichtigung der Excursionen 
und der technischen Sehenswürdigkeiten Hamburgs; da in der 
Monatsschrift der Vortrag des Hrn. Ober-IngenieurMeyer-Ham- 
burg über letzteren Punkt in Aussicht steht, mag an dieser Stelle 
von der Wiedergabe des Berichtes Abstand genommen werden. — 

Es folgte der Vortrag des Hrn. Richter über ein neues 
System der 
Kohlenseparation auf Hermenegild-Schacht bei Mähr.-Ostrau. 

Die Neuheit der daselbst im Betriebe befindlichen Rätter- 
anlage besteht im Wesentlichen darin, dass die, die Classifi- 
cation der Kohle nach der Korngrösse bewirkenden Siebe 
weder feststehend noch rotirend (Trommeln) waren, wie bisher 
wol allgemein, sondern denselben eine sehr schnelle hin- und 
hergehende Bewegung ertheilt wird. Nur das unter 25° 
geneigte Stückkohlesieb war als feststehender Stabrätter von 
80mm ], W. construirt. Die Länge desselben war nur 2,5”, 
was wol nur bei staubtrockener Kohle, wie auf erwähnter 
Anlage vorhanden, genügen dürfte; daher auch die Con- 
structionshöhe der Anlage eine äusserst geringe wurde, näm- 
lich 4,7” von Hängebank bis auf das Plateau, auf welchem 
sich die Kippwagen bewegen bezw. 7,2" bis Sohle Eisen- 
bahneinschnitt. Die Kohle, welche das 2,5" lange Stück- 
kohlesieb passirt hat, geht direct in den Eisenbahnwagen, 
passirt jedoch auf seinem Wege nochmals eine Siebfläche, um 
die letzten Reste von Kleinkohle ausfallen zu lassen. Letzterer 
Ausfall, beiläufig gegen 10 pCt. der ganzen Förderung, wird 
jedoch nicht weiter separirt, sondern direct verfeuert; der 
Stückkohlefall (über SO"®) beträgt etwa 30 pCt. der Förderung. 
Der erste Ausfall von dem 2,5% langen Siebe, etwa 60 pCt., 
geht nun behufs weiterer Separation auf den Schüttelkasten, 
dessen Siebe quer gegen den Stückkoblerätter geneigt sind. 
Dieser Kasten, welcher drei Siebe und eine Blechrutsche 
enthält, ist aus 3mm starkem Blech und Winkeleisen zu- 
sammengenietet und wiegt einschl. der Siebe etwa 13 Ctr. Die 
Siebe bestehen aus 6" starkem Drahtgeflecht, und es sind 
die einzelnen Drähte derart gepresst, dass die Oberfläche eine 
vollständig ebene ist, der Rahmen ist aus zölligem Rundeisen 
geschweisst; die Siebe sind sehr leicht auszuwechseln. Das 
Würfelkohlesieb hat 1,5% Länge, 0,3% Breite bei 40mm 
Maschenweite und 10° Neigung. Die Schieferstücke werden 
auf der Siebfläche selbst ausgeklaubt, die Kohle gelangt in 
einen kleinen Vorrathskasten, und von da in den Kippwagen. 
Das Nusskohlesieb hat 20" m Maschenweite und ist 2" lang, 
unter diesem befindet sich das dritte Sieb für Gruskohle, 
10mm weit, und endlich der Staub wird durch eine Rutsche 
in den darunter stehenden Kippwagen abgeführt. Die Nuss- 
kohle passirt vor der Verladung noch ein Klaubetuch. Aus 
dem Kippwagen werden die Kohlen entweder in den Bestand 
oderin die längs einer Rampe stehenden Eisenbahnwagen gestürzt. 

Der Schüttelkasten hängt mittelst vier Flacheisenstangen 
an der eisernen Förderbühne und wird durch eine doppelt 
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abgekröpfte Welle und zwei Pleuelstangen 200 mal in der 
Minute um S0mm hin- und hergeschüttelt. Die Antriebs- 
maschine, welche die gekröpfte Welle durch Riemen betreibt, 
hat 185 == Öylinderdurchm. und ebenso viel Hub und ent- 
wickelt bei 110 Touren und 4 Atm. Ueberdruck etwa 4 Pferde, 
wobei sie noch mit Leichtigkeit das Klaubetuch betreibt. 
Da die Leistung der Maschine sehr schnell und plötzlich 
wechseln muss, je nachdem die Siebe leer gehen oder voll 
beschüttet sind, wurde ein Buss’scher Regulator angebracht, 
doch zeigte es sich, dass auch dieser nicht im Stande war 
das einemal die Maschine vor dem Durchgehen, das andere- 
mal vor dem Stebenbleiben zu bewahren; deshalb wurde ein 
Maschinenwärter angestellt, welcher je nach dem Ausstürzen 
der einzelnen Wagen den Dampfzutritt regulirt. Um übrigens 
den Schüttelkasten nicht plötzlich allzu stark zu belasten, ist 
zwischen dem oberen Siebe und dem festen Rumpfe am 
Stückkohlerätter eine durch Schieber regulirbare schlitz- 
förmige Oeffnung angebracht, durch welche man die Kohle 
gleichmässiger über die beweglichen Siebe vertheilen kann; 
bei einer freien Schlitzhöhe von 120mm dauert das Passiren 
der Kohlen eines 11 Otr.-Wagens etwa !/» Minute. 

Der Vortragende betonte als Vorzüge des neuen Systems, 
verglichen mit festen Sieben, eine vollkommenere, reinere 
Separation auf kleineren Flächen; gegen Trommeln die ge- 
ringeren Anlagekosten (etwa ein Drittel), geringe Abnutzung 
der Siebe und sehr leichte Auswechselbarkeit der letzteren. 
Die Constructionshöhe dürfte jedoch bei feuchter und nasser 
Kohle, welche ein längeres Stückkohlesieb erfordert, in allen 
Fällen ziemlich dieselbe sein. 

Die Wirkungsweise des Schüttelsiebes, welche allerdings 
bislang nur bei staubtrockener Kohle beobachtet werden 
konnte, liess absolut nicht zu wünschen übrig, und es war 
selbst die 10 bis 20®m grosse Gruskohle vollkommen staub- 
frei. Erklärlich ist dies schon aus dem Umstande, dass ein 
Kohlentheilchen, welches ein 1,5” langes Schüttelsieb passirt 
und dabei 50mal um 80 "m hin- und herbewegt wird, etwa 
5m Weg macht und dabei mehreremale von oben nach unten 
gewendet wird, wobei der Staub sich abreibt. Die Anlage 
auf Hermenegild-Schacht war, wie aus Vorhergesagtem er- 
sichtlich, auf sog. indirecte Verladung basirt, lässt sich aber 
ohne weiteres auch für die in Oberschlesien mehr beliebte 
directe Verladung einrichten. Hierbei liegen die Gleise für 
die verschiedenen Kohlensorten neben einander, und es fällt 
die separirte Kohle direct aus der Rätterei in die unter- 
gestellten Eisenbahn- bezw. Pferdebahnwagen ohne Zwischen- 
verladung in Kippwagen. In letzterem Falle wird natürlich 
das gemauerte Fundament für die gekröpfte Welle um die 
Höhe der ersten Etage höher und muss event. im unteren 
Theile derart ausgespart werden, dass ein Pferdebahnwagen 
für Staubkohle passiren kann. Dabei bleibt jedoch immerhin 
die Möglichkeit indirecter Verladung auf der ersten Etage, 
welche in dem Falle, dass Bestand gestürzt werden muss, 
von Wichtigkeit ist, gewahrt. 

Der Vortragende gedachte sodann noch dankend der 
Zuvorkommenheit des Hrn. Ober-Ingenieur Meyer zu 
Mährisch-Ostrau, Constructeur der beschriebenen Anlage, durch 
dessen Güte es ihm möglich geworden, bei seiner Anwesen- 
heit an Ort und Stelle sämmtliche die erwähnte Rätteranlage 
betreffenden Angaben zu erlangen. 

Nach einer Mittheilung des Hrn, Berg-Inspector Mauve, 
dass sich auf Kynast-Schacht der Paulus-Grube eine Rätterei 
nach dem vorher beschriebenen Systeme auch für nasse Kohle 
mit bestem Erfolge im Betriebe befinde, nahm die Versamm- 
lung eine Excursion dorthin in Aussicht und erledigte in 
weiterem noch eine Reihe geschäftlicher Angelegenheiten. 


* 


Mittheilungen. 


Das neue Elberfelder Wasserwerk. 


Von V. Lwowski. 
(Vorgetragen in der Versammlung des Thüringer Bezirksvereines 
vom 80. April 1879.) 

Nach der im Monat April stattgefundenen Elberfelder 
Delegirtenversammlung wurde den Delegirten die Gelegenheit, 
unter der liebenswürdigen und dankenswerthen Führung des 
Erbauers, Hrn. Director Schneider, die Benrather Maschinen- 
anlage des Elberfelder Wasserwerkes zu sehen und einen 
sehr eingehenden, durch die vorgelegten Zeichnungen illustrirten 
Vortrag des Hrn. Schneider zu hören. 

Die Schwesterstädte Elberfeld und Barmen fühlen in 
gleicher Weise den Mangel eines guten Trinkwassers und 
Wassers für ihre sehr bedeutenden Industrien; die Wupper, 
an deren Ufern sich die Städte in tiefem Thale lang hin- 
strecken, zeigt schon durch ihr schwarzes Aussehen, dass 
deren mit den Effluvien der Fabriken geschwängerte Wasser 
für technische Betriebe kaum brauchbar sind und nicht ohne 
Einfluss auf die Beschaffenheit der im Wupperthale an diesen 
Orten gemachten Brunnenanlagen sein können. 

Es lag hiermit nichts näher, als dass die beiden Städte 
auf gemeinsame Abhilfe Bedacht nahmen und den Plan eines 
Wasserwerkes Elberfeld-Barmen erwogen; die Verhandlungen 
führten jedoch zu keinem Uebereinkommen und es entschloss 
sich Elberfeld, für sich allein ein Wasserwerk an der ihm 
zunächst gelegenen Stelle des Rheins, d.i. zu Benrath, an- 
zulegen. 

Zur Deckung der auf 4600000 AM veranschlagten Bau- 
kosten und um für alle Fälle genügende Mittel zu besitzen, 
wurde eine Anleihe von 5 Millionen Mark aufgenommen, und 
im Monat September 1877 der erste Spatenstich gethan. 
Jetzt, nach der ausserordentlich kurzen Zeit von 17 Monaten, 
steht das bedeutende Werk vor der Inbetriebsetzung. 

Bei der Projectirung waren Zweifel darüber entstanden, 
ob man das Wasser auf die ungetheilte, etwa 200% betra- 
gende Höhe, oder etagenweise zu heben habe; man entschloss 
sich, die Wasser aus Brunnen mittelst besonderer Pumpen 
auf Terrainhöhe am Rhein zu heben, mittelst eines am Rhein 
gelegenen Druckwerkes auf 91” und mittelst eines zweiten 
bei Haan gelegenen Druckwerkes auf den Rest der Höhe zu 
leiten, und so sind denn drei verschiedene Pumpenanlagen 
an zwei getrennten Orten zur Aufstellung gekommen. 

Bei Benrath und zwar zum Theil in der Böschung des 
Rheinufers sind vorläufig zwei Schöpfbrunnen angelegt, in 
welchen der mittlere Wasserstand gleich dem des Rheins auf 
35% über Amsterdamer Pegel liegt, und der Wasserstand 
während des Pumpens voraussichtlich 28,5% hoch über diesem 
Pegel stehen wird. Die Schöpfpumpen fördern auf 42,5 
Höhe über Pegelnull, also effeetiv 14m hoch in dicht neben 
dem Maschinenhause liegende gemauerte und überwölbte 
Sammelbassins. Aus letzteren gelangt das Wasser in Canäle, 
in denen der Wasserspiegel während des Pumpens 41,5” über 
Null liegt, nach den Hochdruckpumpen und wird von letzte- 
ren auf ein 11%” entferntes Sammelbassin bei Haan in eine 
Höhe von 132," über Amsterdamer Pegel gebracht, also 
effectiv 91% hoch gehoben. Die Pumpstation Haan fördert 
auf das 5km entfernte Hochreservoir zu Bolthausen in eine 
Höhe von 228,5" über Pegel, hebt also effectiv 96” hoch, 
und von hier fällt das Wasser nach dem Sm entfernten Ver- 
theilungshochreservoir am Nützenberge bei Elberfeld auf 
213,5” und gelangt endlich von letzterem in die Stadt Elber- 
feld, deren Thalsohle 140 bis 148", und deren höchste 
Strassen innerhalb des jetzigen Versorgungsgebietes 195% über 
Amsterdamer Pegel liegen. Die Gesammtförderhöhe beträgt 
demnach 228,5 — 28,5 = 200%, die Entfernung vom Rhein 
bis nach dem Nützenberge 24km; die Länge des Reservoirs 
in letzterem 720% und die Entfernung bis an das Ende der 
Stadt 3,100”, mithin die Gesammtentfernung vom Rhein bei 
Benrath bis Ende der Stadt 28km, 

Die Details bieten viel Bemerkenswerthes. 

Die jetzt vorhandenen beiden gemauerten Brunnen zu 
Benrath sind in der Weise hergestellt worden, dass erst ein 
weiterer Schacht s, Fig. 1, bis auf gewisse Tiefe, und innerhalb 
desselben dann der eigentliche Brunnenschacht 5b gesenkt 
wurde. Der erstere hatte den Zweck, zu verhindern, dass 
bei dem Senken des Brunnenschachtes in dem kiesigen Boden 


Fig. 1. 
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ein zu grosser Kegel entstehe, hat den beabsichtigten Zweck 
erfüllt und dadurch die Arbeit wesentlich erleichtert. In 
nächster Zeit wird ein dritter Brunnen mit gusseisernen 
Tubbings gefüttert, nachdem die Besorgniss, es möchten die 
Tubbings das Wasser eisenhaltig und dadurch für die Be- 
nutzung in den Elberfelder Webereien, Färbereien und Drucke- 
reien ungeeignet machen, geschwunden ist. 

Aus den Brunnen gehen die Saugrohre in Canälen, die 
mit der Terrainsohle durch Fig. 2. 
Schächte von dem in Fig. 2 
gezeichnetem Grundriss be- 
hufs leichten Einlassens 7 
oder Herausnehmens von \/ 
Rohren verbunden sind, 
nach den Schöpfpumpen 
im nahen Maschinenhause. 

Letzteres hat ungefähr den in Fig. 3 angegebenen Grund- 


riss. a und 5b sind zwei runde mit Tubbings gefütterte- 


Schächte, in denen je zwei Rittinger-Schöpfpumpen stehen, 
und so geräumig, dass in jedem eine bequeme eiserne Wendel- 
treppe noch hat aufgestellt werden können. Die Pumpen, 
von deren Saugrohrleitung vorhin die Rede war, werden von 
zwei Compound-Maschinen c und d von je 60 Pferdest. be- 
trieben und liefern das Wasser nach den ausserhalb des 
Maschinenhauses belegenen Sammelbassins von 750°bm Inhalt. 
Von letzteren führen Canäle nach den drei 130 pferdigen 
Compound-Hochdruckmaschinen e, f und g, welche nach der 
Zwischen-Pumpstation Haan fördern. In A sind zwei Dampf- 
speisepumpen, in & sechs Dampfkessel aufgestellt. 

In dem Maschinenhause ist noch Platz für drei Hoch- 
druckmaschinen, eine Erweiterung ist in der Richtung des 
Pfeiles möglich. Ein Laufkrahn beherrscht den Hauptraum. 

Die Maschinenanlage wird von der Märkisch-Schlesischen 
Maschinenbau-A.-G. ausgeführt. Die beiden Schöpfpumpen 
und eine Hochdruckmaschine sind bereits probeweise in Betrieb 
gewesen, die beiden anderen Hochdruckmaschinen waren noch 
nicht fertig aufgestellt. 

Die Schöpfmaschinen wirken mittelst der hinten durch- 
geführten Kolbenstangen, Gestänge und Kunstkreuze auf die 
Rittinger-Pumpen, deren jedes Paar bei 715m" Kolbendurchm. 
und 1200" Hub für die Hochdruckpumpen l5°m, für die 
Condensation 2,4°bm, in Summa 17,4°bm Jiefert. 

Jede Druckmaschine hat hinter jedem der beiden Dampf- 
eylinder einen doppeltwirkenden, direct betriebenen Pumpen- 
ceylinder von 265"” Durchm. und 1100" Hub. Die Pumpen- 


kolben und Dampfeylinder-Kolbenstangen sind mit einander 


durch Stangenschlösser verbunden. Saugwindkessel sind bei 
der geringen Saughöhe nicht, wohl aber über allen Pumpen 
Druckwindkessel angelegt, aus welchen die Wasser durch 
einen gemeinschaftlichen grösseren schmiedeeisernen Wind- 
kessel in die 550mm weite Druckleitung übergehen. 


Die Druckmaschinen liefern pro Stück und Minute 5cbm, 
im Ganzen also 15°’m, d.i. so viel wie eine Schöpfmaschine,. 


von denen vorläufig demnach eine als Reservemaschine zu 
betrachten ist. 

Die Druckmaschinen-Anlagen in Benrath und Haan sind 
gleich, nur hat jede der Maschinen in Benrath, mit Rücksicht 
auf die in der um 6km längeren Rohrstrecke grösseren Rei- 
bungswiderstände, trotz einer um 5" geringeren Druckhöhe, 
eine Leistung von 130 Pferdest. zu verrichten, während die 
Maschinen in Haan nur 120 Pferdest. zu leisten haben. 
Letztere können auch mit Hochdruck arbeiten, indem der 
Condensator ausgeschaltet wird. 

Zum Betriebe der Benrather Anlage dienen sechs Dampf- 
kessel zu 704% Heizfläche, zu dem der Haaner Anlage fünf 
von derselben Grösse. Dieselben sind Siederkessel mit je 
zwei Siedern. Die Speisung erfolgt durch je zwei Dampf- 
speisepumpen; das Wasser aus den Oondensatoren wird dabei 
nicht, sondern nur das bei der directen Dampfheizung der 
Dampfeylinder und Receiver entstehende Condensationswasser 
mit verwendet. 

Von dem Hochreservoir Bolthausen, welches bei 4” Höhe 
3750cbm Inhalt hat, fällt das Wasser durch einen ebenfalls 
580um weiten Rohrstrang nach dem Hochreservoire im Nützen- 
berge. Letzteres ist durch Herstellung eines Tunnels von 


720% Länge in dem Nützenberge hergestellt und hat bei 2" 

Wasserhöhe einen Inhalt von 4000°bm, 

in Fig. 4 gezeichneten Querschnitt. 
Fig. 4. 
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In der ganzen Länge geht in der Mitte des Bodens eine 
Zunge, welche dazu dienen soll, wenigstens einen Theil des 
Tunnels in Betrieb zu erhalten, wenn eine Vergrösserung des 
Wasserwerkes eine weitere Durchtunnelung des Nützenberges 
und den Anschluss des neuen Tunnels an den vorhandenen 
nöthig machen sollte. Der Tunnel ist inwendig bis über 
Wasserhöhe stark mit Cement ausgeputzt; unter dem Tunnel 
befindet sich ein Canal, welcher das ausserhalb des Mauer- 
werkes herabrinnende Sickerwasser des Nützenberges weg 
und zwar nach der tief gelegenen Gasanstalt abführt. 

Das ganze Werk ist jetzt auf eine tägliche Leistung von 
20 000:bm vorgesehen; das Wasser wird nur nach Wasser- 


messern abgegeben, welche die Stadt angeschafft hat und an 
die Wasserconsumenten verleiht. 

Sämmtliche Stationen werden mit einander durch Tele- 
graphenleitungen verbunden und es sollen elektrische Wasser- 
standszeiger an den Hochreservoiren angebracht werden, um 
den Wasserstand nach den Maschinenstationen und nach Elber- 
feld zu sigualisiren. 

Ich kann nicht schliessen ohne den Wunsch auszusprechen, 
dass die bedeutende, mit ebenso viel Fleiss als Scharfsinn 
durchgeführte Anlage im Betriebe den gehegten Erwartungen 
vollständig entsprechen möge. 


Ueber die Natur des Glases mit Berücksichtigung der 
Rubine und anderer gefärbter Glasflüsse. 


Von Dr. Ebell. 
(Fortsetzung aus No. 48.) 


Der Schmelzprocess, bei dem die Gläser sich bilden, 
wird begleitet durch chemische Reactionen, die den in 
wässrigen Lösungen vorkommenden in sofern gleichen, als 
auch bei ihnen das Recht des Stärkeren zur Geltung kommt. 
Wie aus der Soda durch Schwefelsäure in wässriger Lösung 
die Kohlensäure ausgetrieben wird, indem sich schwefelsaures 
Natron unter Kohlensäureentwickelung bildet, ist die Kiesel- 
säure des Glassatzes in der Schmelzhitze im Stande, die 
Kohlensäure der Soda und des Kalksteins auszutreiben, die 
kieselsauren Salze damit zu bilden. Während aber bei 
ersterem Vorgange ein wohl krystallisirendes Salz, das 
schwefelsaure Natron, in welchem Schwefelsäure und Basis 
in einem ganz bestimmten relativen Verhältniss sich befinden, 
entsteht, können bei der Glasbildung die verschiedenartigsten 
Stoffe in den wechselndsten Verhältnissen mit in das Glas 
hineingehen, ohne dass dadurch wesentliche Aenderungen ein- 
treten; man erhält immer das amorphe glänzende Glas. Dass 
eine chemische Reaction bei der Glasbildung vor sich geht 
— die Kohlensäure wird ja ausgetrieben — ist ausser Zweifel, 
es muss auch die Kieselsäure sich mit den starken Basen 
Natron und Kalk vereinigen, aber ist das entstehende Product 
nun eine einheitliche chemische Verbindung oder nur eine 
feuerflüssige Lösung der verschiedenen Substanzen in einander? 

Eine Reihe fortlaufender Untersuchungen verfolgte die 
Aufgabe, über die chemischen und physikalischen Vorzüge 
bei der Glasbildung im obigen Sinne Licht zu verbreiten. 

In einem gut schmelzenden Glassatze wurden zunächst 
einzelne Bestandtheile nach und nach angereichert und dann 
die Veränderungen beobachtet, welche sie in dem Verhalten 
des Glases hervorbrachten. So löste das Glas die Metall- 
oxyde wie Zinnoxyd, Manganoxyd, Eisenoxyd, Chromoxyd, 
Aluminiumoxyd und Caleiumoxyd in grossen Mengen auf, 
von dem Eisenoxyd entsprechend einen Procentgehalt von 
23,8 pÜt. metallischem Eisen. 

Die glasigen Eigenschaften als Schmelzbarkeit, Glanz, 
Amorphismus, Spinnbarkeit und so fort bis auf die Farbe 
wurden nur wenig alterirt, wenn die Abkühlungsbedingungen 
dieselben bleiben, das Glas schnell erkaltet wird. 


Bei langsam verlaufender Abkühlung hingegen scheiden 
sich die gelösten Metalloxyde krystallisirt wieder ab in dichten 
derben und äusserst harten Krystallen, es findet dies aber 
erst statt, wenn ein bedeutender Ueberschuss von ihnen gelöst 
war, dann aber in grosser Menge, die Krystallisation ist eine 
reichliche. 

In der Technik hat das obige Verhalten des Glases zur 
Darstellung des das Chromoxyd in Krystallen enthaltenden 
Chromaventurins seit lange Verwendung gefunden. 

Durch einfache chemische Hilfsmittel in Verbindung mit 
mechanischer Aufbereitung gelang es, die Krystalle von der 
glasigen Grundmasse zu trennen und sie der Analyse zu- 
gänglich zu machen, es zeigte sich, dass die Substanz heraus- 
krystallisirt, mit welcher die glasige Lösung bei hoher Tem- 
peratur übersättigt wird. 

Den Metalloxyden ganz entsprechend verhält sich die 
Kieselsäure, auch sie wird, im Ueberschuss dem Glase zu- 
gesetzt, gelöst und krystallisirt unter geeigneten Bedingungen 
als Tridymit, soweit sie nicht von den Basen chemisch ge- 
bunden ist, wieder heraus. 

Ein Gleiches stellte sich für zusammengesetzte salzartige 
Verbindungen, so den phosphorsauren Kalk und den Kryolith 
heraus, nur werden sie vom Glas in verhältnissmässig ge- 
ringeren Mengen gelöst und geben bei ihrer Abscheidung aus 
der glasigen Lösung Erscheinungen, die das Charakteristische 
des Emails ausmachen. 

Wenn somit aus den oben angeführten Untersuchungen 
hervorgeht, dass das Glas bei hoher Temperatur ein Lösungs- 
mittel für die verschiedensten Substanzen ist, so bleibt dennoch 
die Frage offen, in welchem Sättigungsverhältniss die Kiesel- 
säure zu den von ihr in der glasigen Grundmasse chemisch 
gebundenen Basen steht. 

In wässrigen Lösungen lässt sich die Ausgleichung der 
Eigenschaften der Basen und Säuren zu neutralen Salzen 
vermittelst des Lakmus, Curcuma und anderer Farbstoffe sehr 
leicht verfolgen. Für den glasigen Fluss existirten derartige 
Reagentien und Reactionen bislang nicht; es gelang jedoch 
im Laufe der Untersuchungen einen solchen in dem Verhalten 
des geschmolzenen Glases gegen Schwefel aufzufinden. Die 
vom Glase gelösten Schwefelmetalle haben die Eigenschaft, 
dasselbe in der Schmelze intensiv gelb zu färben, so das 
Schwefelnatrium und das Schwefelkalium. Sie können sich 
beim Eintragen von Schwefel in geschmolzenes gut geläutertes 
Glas aber nur bei solchen Gläsern bilden, welche freies 
disponibles, nicht an Kieselsäure gebundenes Alkali enthalten, 
und es kann somit die Gelbfärbung der Gläser beim Ein- 
tragen von Schwefel zur Entscheidung der Sättigungsverhält- 
nisse zwischen Kieselsäure und Basen im Glase benutzt 
werden. 

Durch eine grössere Reihe von Versuchen an Kalk-, 
Baryt-, Kali-, Natron- und Wassergläsern ist festgestellt, dass 
das Vermögen des geschmolzenen Glases, mit Schwefel gelb 
zu werden, bei einem relativen Verhältniss der Basen zur 
Kieselsäure von 1 RO:2,5 SiOa eben verschwindet, während 
alle Gläser mit mehr Alkali intensiv gefärbt werden. 

Aus obigen - Versuchen geht somit hervor, dass im 
“ glasigen Fluss Silicate entstehen, welche dem Sättigungs- 
verhältniss 1 RO: 2,5 SiOa entsprechen, und dass alle übrigen 
in denselben eingehenden Substanzen nur einfach gelöst sind. 

Welche Rolle einzelne Metalloxyde, die Thonerde, das 
Eisen und das Chromoxyd im Glase spielen, ob sie den 
starken Basen gegenüber nicht auch die Rolle einer Säure 
spielen können, muss einstweilen noch dahingestellt bleiben. 

Wie sehr das Glas Lösungsmittel für die verschiedensten 
Substanzen bei hoher Temperatur ist, tritt bei einer Be- 
trachtung der gefärbten Gläser hervor. Die färbende Wirkung 
der Metalloxyde auf das Glas, z. B. Eisen-, Kupfer-, Chrom- 
oxyd u. 8. f., hat sowol ihren Grund in der Bildung der ent- 
sprechenden Silieate und ihrer Auflösung als auch in der 
Lösung der Metalloxyde als solche. Im Allgemeinen steigt 
die Intensität der Farbe mit der Menge des Färbungsmittels, 
wenn auch nicht direct proportional. So färbt wenig Eisen- 
oxyd das Glas gelbgrün bis braun, grosse Mengen lassen das 
Glas vollständig schwarz erscheinen, bei sehr hoher Ueber- 
sättigung und langsamer Abkühlung krystallisirt das Oxyd 
wieder heraus, während die Farbe der glasigen Grundmasse 
dem entsprechend verringert wird. (Schluss folgt.) 


Die wissenschaftlichen Instrumente auf der Berliner 
Gewerbeausstellung von 1879. 
Von A. Martens. 
(Fortsetzung aus No. 48.) 

Bei feineren Libellen zeigt es sich, dass die Schraube 
zur Feineinstellung häufig eine Veränderung des Niveaus 
veranlasst. Diesem Uebelstande sucht Messner durch eine 
eingeschaltete Feder oder, bei dem ausgestellten Präcisions- 
instrumente, dadurch zu umgehen, dass die Schraube durch 
ein Zwischenglied mit zwei parallelen Flächen, welche einen 
kugelförmig ausgebildeten Stift des Steges genau zwischen 
sich nehmen, die Feineinstellung bewirkt. 

Bei den Bamberg’schen Instrumenten ist derselbe Effect 
auf einfache Weise dadurch erreicht, dass die Feineinstellung 
um 90° gegen die Fernrohraxe gedreht ist. -Bei derselben 
liegen ausserdem die Feststellungsschraube und die Feinein- 
stellung sehr bequem und handlich neben einander. Bam- 
berg lässt die Fernrohre seiner Nivellirinstrumente in theil- 
weise ausgeführten cylindrischen Lagern aufliegen und con- 
struirt die Correction des Fernrohrs gegen die Verticalaxe 
derartig, dass der Verbindungssteg der Fernrohrlager um ein 
Scharnier des Querhauptes der Achse drehbar ist. Die Fest- 
legung des Fernrohrs im Lager geschieht durch Bügel, welche 
mit Contrefedern oder mit einer um ein Scharnier drehbaren 
Schraube gehalten werden (Fig. 12). Die Objeetive aller 


ausgestellten Instrumente dieser Firma haben Üorreetion für 
die Centrirung. 
Kıg. 12. 


Das Gewicht des Fernrohrs (0,5% lang) ist bei dem 
grossen Sprenger’schen Nivellirinstrumente durch eine 
Lagerung auf Rollen in ähnlicher Weise wie bei den ange- 
führten grossen Universalinstrumenten ausbalaneirt; Lager, 
Steg und Achse sind aus einem Stück Gussstahl. Das Fern- 
rohr liegt mit Ringen aus Aluminiumbronze in den gehärteten 
Lagerpfannen und ist mit einer festen Reversionslibelle ver- 
sehen (Fig. 13); dieselbe hat eine doppelte, um 180° gegen 

Fig. 13. 


einander verschiebbare Theilung, kann also nach einander an 
ihrer oberen und ibrer unteren Seite benutzt. werden und liegt 
in einem umhüllenden Glasrohr, welches die Einwirkungen der 
Temperaturschwankungen vermindern soll. Die Reversions- 
libelle ersetzt das Aufsatzniveau vollständig und ist für den 
Gebrauch im Felde unzweifelhaft praktischer als dieses. Man 
macht sowol die mit der Libelle vorzunehmenden Correcturen 
des Instrumentes als auch genauere Messungen, indem man 
das Fernrohr umlegt, die Ablesung wiederholt und beide 
Beobachtungen repetirt, indem man das Fernrohr um 180° 
um seine Achse dreht, also die Libelle nach oben bringt und 
deren zweite Theilung benutzt. In allen vier Lagen muss 
die Libelle genau einspielen. Die Correetur der Libelle ge- 
schieht mit einer Schraube, deren Mutter kugelförmig aus- 
gebildet ist und somit der Schraube freie Beweglichkeit 
sichert, wodurch Spannungen vermieden werden. Sprenger 
wendet ebenfalls eine Üorrection für die Centrirung der 
Objective an. Er bildet die Fassung der Linsen genau in 
der alten Weise aus und befestigt den ganzen Kopf, durch 
Druckschrauben einstellbar, an dem Rohr. 


Einige neue Nivellirinstrumente von L. Blankenburg 
mögen erwähnt werden, die aber kaum den an ein gutes 
Instrument zu stellenden Ansprüchen genügen dürften. Das 
Fernrohr trägt bei diesen Instrumenten zwei in einer zur 
Fernrohraxe normalen Linie liegende conische Zapfen. Das 
Umlegen des Fernrohrs wird dadurch bewirkt, dass erst der 
untere, dann der obere Zapfen in die Hülse des Stativs ein- 
gestellt wird. Das Niveau wird auf den oberen Zapfen auf- 
gesetzt. 

Zwei Firmen, ©. Reichel und OÖ. Gustine, beschäftigen 
sich ausschliesslich mit der Herstellung von Wasserwagen 
und haben jede eine sehr reichhaltige Colleetion dieser Appa- 
rate ausgestellt, wobei Gustine vorwiegend die Handelsware 
und Reichel mehr die feineren und die Präeisionslibellen 
berücksichtigte. Letztere Firma liefert für fast alle Mechaniker 
Berlins. 

Der von Sprenger ausgestellte Reductor, in Fig. 14 


Fig. 14. dargestellt, ist ein Instrument, 
Se IEER: welches viel bei Forstver- 
Le messungen angewendet wird 


und dazu dient, in bergigem 
Terrain die an der Terrain- 
fläche gemessene Länge auf 
die Horizontalebene zu redu- 
eiren. Das Instrument be- 
steht aus einem verticalen, 
auf den Stab des Stahlmess- 
bandes aufzuschraubenden 
Rohr, welches oben zur ge- 
nauen Einstellung in die Ver- 
ticale eine Dosenlibelle trägt. 
An diesem Rohr, um hori- 
zontaler Achse drehbar, ist 
ein durch Trieb bewegbarer 
Gradbogen, der, da es sich 


_ - Dosenlibelle 


stant 20% (Länge des Mess- 
bandes) Entfernung handelt, 
einen nach zwei Richtungen benutzbaren Diopter trägt, welcher 
auf den Kopf des zweiten Kettenstabes eingestellt wird. Der 
Gradbogen hat zwei Theilungen und zwar giebt die innere 
den Depressionswinkel in Graden an, und die äussere lässt 
direct den auf die horizontale Ebene reducirten Masswerth 
der gemessenen 20% ablesen. Um dieses Instrument für die 
Zwecke des Forstvermessungswesens zu einer Art Universal- 
instrament zu machen, wurde der Diopter mit einer Libelle 
versehen und ausserdem eine auf das obere Ende des verti- 
calen Rohrs aufsetzbare Boussole zur Bestimmung von Winkeln 
in der Horizontalen hinzugefügt. Der Stab des Messbandes 
wird dann durch die grosse Oeffnung im Kopfe eines ganz 
leichten Stativs gesteckt und kann durch drei Schrauben genau 
vertical eingestellt werden. Die Sprenger’schen Stahl- 


messbänder haben an den Enden drehbare Kettenringe, 
welche zulassen, dass das Messband sich zwanglos und ohne 
Verdrehung auflegt. 


Fig. 15. 


Meissner. 

Sehr leichte und feste Stative, wie sie Fig. 15 zeigt, 
für geodätische Instrumente sind von Bamberg und Meissner 
ausgestellt. Das Bamberg’sche, äusserst zierliche und dabei 
feste Stativ, ist für die Reise bestimmt und daher leicht aus 


Bamberg. 


einander zu nehmen. Beide Stative sind derartig construirt, 
dass die Angriffspunkte der Füsse am Kopfe des Stativs ein 


hier um Ablesungen auf con- 


1 —— 


möglichst grosses Dreieck bilden, wodurch eine grosse 
Stabilität erreicht wird. (Fortsetzung folgt.) 


Literarisches, 


Deutscher Ingenieur-Kalender. Kalender für Strassen- 
und Wasserbau-Ingenieure. Herausgegeben von A. Rhein- 
hard, Bauinspector der königl. Oberfinanzkammer u. s. w. in 
Stuttgart. VII. Jahrgang 1850. Mit zahlreichen Holzschnitten. 
(Preis 4 M#.) 1878. Wiesbaden. J. F. Bergmann. — 

Im Vergleich zu dem diesjährigen Kalender, der in den 
Abschnitten I bis XVI und grösstentheils auch im XVII. mit 
Heusinger’s Kalender identisch ist, bemerken wir an mehr- 
fachen Stellen nützliche Veränderungen und Umarbeitungen, 
welche den Kalender für Strassen- und Wasserbau-Techniker 
weit werthvoller als bisher erscheinen lassen. Der Verfasser 
bat unsere Winke bei der Besprechung des diesjährigen Kalen- 
ders bezüglich der Weglassung überflüssigen Materials nicht 
allein benutzt, sondern mehrere Abschnitte, namentlich Fun- 
dationen, Hydraulik, Strassen- und Wasserbau wesentlich 
vervollständigt. Die Theorie gewölbter Brücken ist neu be- 
arbeitet, ein kurz gefasster Abschnitt über Taachymetrie, An- 
gaben über Pegelstände, Hochwasserzeiten an der Nordsee- 
küste, geographische Coordinaten der bedeutendsten Städte, 
neu hinzugefügt. Was jedem Ingenieur-Kalender endlich nicht 
abgehen darf, ist eine Eisenbahnkarte, weshalb wir wünschen, 
der Verleger möge in dieser Hinsicht diesen Kalender ebenso 
ausstatten, wie er es mit dem Eisenbahn - Kalender gethan 
hat. M.-K. 


Notizen. 


Ringventil mit losen Ringen von R. Wabner. — Für 
Pumpensätze mit grossen Durchmessern und bei hohen Druck- 
wassersäullen kommen wol allein die zusammengesetzten 
Kugel- oder Tellerventile oder auch Ringventile in Betracht. 
Die erstgenannten beiden Ventilarten finden sich bei unter- 
irdischen Pumpen mit 150 und mehr Meter hohen Druck- 
wassersäulen in der Praxis schon mehrfach in Anwendung; 
sie sind aber etwas complieirt und daher theuer. Da der 
Hub des einzelnen Tellers oder der einzelnen Kugel hierbei 
sehr gering sein kann, ist zu erwarten, dass solche zusammen- 
gesetzte Ventile von Dauer sein werden, immerhin ist aber 
der freie Durchgangsquerschnitt sehr verengt, und muss man 
sich durch Vergrösserung des ganzen Ventildurchmessers, der 
dann wieder eine Vergrösserung des Ventilkastendurchmessers 
zur Folge hat, helfen. Alle Beachtung scheinen daher für 
die in Rede stehenden Pumpen die Ringventile zu verdienen, 
welche die gerügten Uebelstände vermeiden lassen. 

Die bisher bekannt gewordenen Ringventile bestehen aus 
drei Theilen, nämlich dem Ventilsitze, dem Ventildeckel aus 
einem Stück und der Führungsspindel. Besser dürfte es 
offenbar sein, den Ventildeckel nicht wie bisher aus fest mit 
einander verbundenen und durch die Ventilspindel gemeinsam 
geführten Ringen, sondern aus einzelnen losen, sich gegen- 
seitig führenden Ringen bestehen zu lassen, wie es die um- 
stehenden Figuren 1 und 2 zeigen. Der Hub der Ringe wird 
hier durch ein auf die Spindel aufgesetztes Kreuz begrenzt. 

Die Herstellung solcher einzelner Ringe ist viel leichter 
als wenn alle Ringe fest mit dem Kreuze verbunden sind. 
Ferner brauchen hier nicht alle Ringe genau in einer Ebene 
zu liegen, um einen guten Ventilschluss zu bewirken, da sich 
jeder Ring für sich heben und senken kann. Bei hohen 
Druckwassersäulen ist es ausserdem von grösstem Werthe, 
dass sich die verschiedenen Deckelringe nicht gleichzeitig 
heben und senken, wodurch einerseits der Ueberdruck unter 
dem Ventile vor dessen Eröffnung vermindert, andererseits 
aber auch der Schlag beim Ventilschluss, wenn bei dem ge- 
ringen Hube überhaupt ein solcher noch zu befürchten ist, 
vertheilt und vermindert wird. Der Hub der einzelnen Ringe 
kann sehr leicht durch schiefe Anordnung der Unterflächen 
des Hubbegrenzungskreuzes etwas ungleich gemacht werden, 
auch ungleiche Höhe der Ringe würde diesen Zweck erreichen 
lassen. Im Uebrigen wird man, um den Querschnitt der 
Durchgangscanäle überall gleich zu erhalten, die Hubhöhe A 
der Ringe — °/4 b, wenn 5 die Spaltbreite der ringförmigen 
Durchgangscanäle bezeichnet, zu machen haben. Die Steigung 
der Schlussflächen unter 45° ist empfehlenswerth, da auf diese 
Weise die durchgehenden Wasserstrahlen nur wenig von ihrer 
gerad aufsteigenden Richtung abgelenkt werden. Der Winkel, 


welchen zwei zusammengehörige Schlussflächen einschliessen, 
beträgt also 90°, was deren Herstellung erleichtert. Ebene 
Sitzflächen würden bei gleicher Hubhöhe die Arbeit eines 
solchen Ventils wol nicht wesentlich verschlechtern, jedoch 
das Liegenbleiben von Sandkörnern u.s.w. auf den unteren Sitz- 
flächen begünstigen, also auch deren Abnutzung beschleunigen. 


Die Führung des innersten der vier losen Ringe wird 
mittelst vier angegossenen Fortsätzen durch den unteren Theil 
der Hülse bewirkt, an welcher die Arme des Hubbegrenzungs- 
kreuzes angegossen sind. Die übrigen Ringe führen sich 
gegenseitig durch ähnliche angegossene Fortsätze. 

Man sieht, dass bei einem solchen Ventil der lichte 
Ventilkastendurchmesser nur wenig grösser als der äussere 
Durchmesser des Ventilsitzes zu sein braucht, um das Ventil 
eben nur an seinen Platz bringen zu können. Bei grossen 
Pumpen ist dies ein nicht zu unterschätzender Vortheil. Es 
können bei geringerem Ventildurchmesser natürlich auch 
weniger als vier Ringe gewählt werden, man hat nur zu 
bedenken, dass, je breiter der freie Ringquerschnitt ist, desto 
höher der Hub der Ringe genommen werden muss. Für 
Ventilkolben können diese Ringventile ebenso gut Verwendung 
finden wie für Ventile. 


Die auf die Entphosphorung des Eisens bezüglichen 
Patente von Gilehrist-Thomas haben zu mehrfachen Ent- 
scheidungen des Patentamtes in der vergangenen Woche Ver- 
anlassung gegeben. 

Gegen die am 9. April d. J. veröffentlichte Patentan- 
meldung auf ein Verfahren zur Entphosphorung des 
Eisens beim Bessemerprocesse waren 9 Einsprüche erhoben 
worden, und es führte die zur Erledigung derselben statt- 
gefundene mündliche Verhandlung zu der Entscheidung, das 
nachgesuchte Patent nur in einer beschränkten Form zu 
ertheilen. 

Ferner kam die von sechs anderen Werken beantragte 
Nichtigkeitserklärung des Patentes No. 5869 auf die Her- 
stellung von feuerfesten basischen Ziegeln zur Ver- 
handlung. Es war die Neuheit der Erfindung bestritten 
worden, weil deren Inhalt bereits früher in der Literatur ver- 
öffentlicht und durch die Praxis bekannt geworden sei. Das 
Erkenntniss des Patentamtes lautete auf Abweisung der 
Nichtigkeitsanträge, indem angenommen wurde, dass die 
sämmtlichen von den Klägern angeführten Vorgänge mit dem 
Inhalte des angefochtenen Patentes nicht derartig überein- 
stimmten, um die Neuheit der Erfindung in Frage zu stellen. 
Vorausgesetzt wurde dabei, dass der Inhalt des Patentes nur 
in einer bestimmten, näher präcisirten Weise zu verstehen sei. 

Inhaber der deutschen Thomas’schen Patente sind be- 
kanntlich der Hörder Bergwerks- und Hüttenverein und die 
Rheinischen Stahlwerke in Ruhrort. 


In St. Petersburg wird eine Ausstellung von neuen 
Maschinen, Geräthen und Werkzeugen durch die kaiserl. 
russische Technische Gesellschaft in der Zeit vom 15. December 
d. J. bis 15. Mai 1880 veranstaltet werden. Zugelassen werden 
Maschinen jeder Art, auch von ausländischen Fabriken, Mo- 
toren, Geräthe, Modelle und Werkzeuge, vorzugsweise solche, 
welche in Russland noch nicht in allgemeinem Gebrauch sind. 
Ausgenommen sind landwirthschaftliche Maschinen. 

Bevollmächtigter der Ausstellung ist die Firma Bari, 
Sitenko & Co. in St. Petersburg, 22. Malaja Morskaja, Ver- 
treter für Deutschland Ad. List in Leipzig. 


Briefkasten. 

Hrn. A. P. in H. Die Erinnerungsschrift an Redtenbacher 
ist bei Fr. Bassermann in München unter dem Titel: „Geistige 
Bedeutung der Mechanik u. s. w.“ erschienen und wird durch jede 
Buchhandlung zu beziehen sein. 


Im Verlage von Arthur Felix in Leipzig | 
ist soeben erschienen und durch alle Buch- 
handlungen zu beziehen: | 

Bericht | 
: über die 
Fortschritte der Bisenhüttentechuik 
in den Jahren 1876 und 1877. 


Nebst einem Anhange, 
enthaltend 


die Fortschritte der übrigen metallureisehen (rewerbe, 


Hartgusswalzen 


und Specialmaschinen zu deren Bearbeitung, als: Schleif- und Polirmaschinen, sowie Drehbänke 


liefert die 


Chemnitzer Werkzeugmaschinen - Fabrik 


vormals Joh. Zimmermann 
in Chemnitz. 


Von 
Anton Ritter von Kerpely, 
k. Bergrathe, ord. Professor a. d. königl. ungar. Berg- | 
u. Forstakademie in Schemnitz. corresp. Mitgliede der 
ungar. Akademie der Wissenschaften ete. 


13. und 14. Jahrgang. 
Mit 13 lithographirten Tafeln. 
In 8. XI. 567 Seiten. brosch. 1879. Preis: 30.M. 


schmieleiserne Rosistäbe für alle Fenerungen 


in drei verschiedenen Profilen. 


Dampf kessel, Kochkessel, Reservoirs, Pfannen, Transport-Fass für chemische 
Präparate, Kühlschiffe sowie alle Blecharbeiten u. Eisenconstructionen fabrizirt 


J. SCHMAHL 


Maschinenfabrik und Kesselschmiede, Mainz. 


WOCHENSCHRIFT 


DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 13. December. No. 50. 
andre Zum ee — Sitzungskalender. — 
Geschäftliches.. — Mannheimer Bezirksverein. Pfalz -Saarbrücker 


Bezirksverein. Westfälischer Bezirksverein. — Ventilation der 
Wohnräume. — Ueber die Natur des Glases mit Berücksichtigung 
der Rubine und anderer gefärbter Glasflüsse. (Schluss.) 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 


Aenderungen. 


Bayerischer B.-V. F. Brockhoff, Hohofendirector in Georgs- 
hütte bei Braunfels (1102). 8. E. 

Mannheimer B.-V. A.Schatt, Director der Maschinenbau- 
A.-G. Union in Essen, R.-B. Düsseldorf (517). 

Thüringer B.-V. Carl Bunnemann, Chemiker in Lands- 
berg bei Halle a/S. (2739). 


Verstorben. 


Herm. Bartsch, Ober-Ingenieur der Maschinenfabrik Koinonia 
in Breslau (Breslauer B.-V.) 

Peter Barthel, Ingenieur in Frankfurt a/M. und 

Chr. Friedleben, Gasdirector und Fahrikant, Firma: Faas 
& Co., in Frankfurt a/M. (Frankfurter B.-V.) 


Neues Mitglied. 
Carl Müller, Ingenieur im Hüttenwerk Store, Untersteiermark (1971). 
Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3773. 


Sitzungskalender. 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. 

Frankfurter Bezirksverein: Mittwoch, 17. Decbr., Nachm. 53 Uhr: 
Generalversammlung im oberen Speisesaale des Palmengartens. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. 3 Uhr, 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal des „Rheinischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. $ Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. $ Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 21. Decbr., Nachm, 31/a Uhr, 
Oberhausen, Haideblümehen: Generalversammlung. (s. Anzeige.) 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonntag, 21. Decbr., Abds 
7 Uhr, Stuttgart, Liederhalle: Generalversammlung. 

Montag, 22. Deebr., Ausflug nach Böblingen. Drahtseilbahn. 


Zur vorläufigen Kenntnissnahme der Bezirksvereine theile 
ich nachstehend die mir bekannt gewordenen Namen der Vor- 
sitzenden für das nächste Jahr mit. Die vollständigen Vor- 
stände werden im Mitgliederverzeichniss veröffentlicht werden. 

Berliner Bezirksverein: Hr. Maschinenfabrikant E. 
Becker, N., Chausseestr. 100. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Hr. Director v.Braun- 
mühl, Concordiahütte bei Bendorf. 

Westfälischer Bezirksverein: Hr. Director Brauns, 
Dortmund. 

Der Geschäftsführer: 
R. Ziebarth. 


465 


Nach Beschluss des Vorstandes kommen vom künftigen 
Jahre ab für die Beförderung von Beilagen mit der Wochen- 
schrift des Vereines nachstehende Sätze zur Berechnung: 


für 1 Octavblatt 60 Pf. 

„ 1 Quartblatt OU Me 

„ 17 Doppelguartblate N2. „v1. # 

„ 3 oder 4 Quartblätter 1,20 

„ mehr als 4 Quartblätter 1,50, 
für je 100 Stück. 


2 Öctavblätter werden für 1 Quartblatt und 1 Folioblatt 
für 2 Quartblätter gerechnet. 

Beilagen von mehr als 50% Gewicht pro Stück können 
der Portoverhältnisse wegen nicht befördert werden. 


Der Geschäftsführer des Vereines: 
R. Ziebarth. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 7. December 1879. 
Mannheimer Bezirksverein. 

Versammlung vom 6. November 1879 in Mann- 
heim. — Vorsitzender: Hr. Schenck. Schriftführer: Hr. 
Reuling. Anwesend 27 Mitglieder. 

Vor Beginn der Sitzung wurde das unter der Leitung 
der Herren Stadtbaumeister Ritter und Director Beyer 

neu erbaute Gaswerk zu Mannheim 
mit seinen ausgedehnten Räumlichkeiten und grossartigen 
Einrichtungen einer Besichtigung unterzogen, die sich unter 
Führung des Hrn. Beyer für alle Betheiligten zu einer höchst 
interessanten gestaltete. 

Das Werk ist in seiner ganzen Anlage für 100000 Ein- 
wohner und eine Leistungsfähigkeit von fünf Millionen Cubik- 
meter Gas berechnet, während sich allerdings der heutige 
Betrieb auf eine Einwohnerzahl von 60000 Seelen stützt und 
etwa 3 Millionen Cubikmeter Gas produeirt werden. Die 
gegenwärtig in Thätigkeit befindlichen Apparate sind folgende: 

Acht Retortenöfen von je neun Retorten mit Generator- 
feuerung, acht Kühler von 1,20% Durchm. und 4" Höhe mit 
15 Kühlröhren; vier Scrubber von 1,50" 1. W. und 6” Höhe 
mit eisernen Siebböden und Reisigfüllung; ein Condensations- 
apparat nach Audouin & Pelouze für eine Production von 
12000edm in 24 Stunden; zwei Beal’sche Exhaustoren für 
je eine Production von 12000°’m in 24 Stunden; zwei Dampf- 
maschinen; zwei Dampfpumpen; zwei Dampfkessel; vier 
Reinigungskasten; zwei Stationsgasmesser für je 12000°’m in 
24 Stunden; ein Regulator bei Tag mit Ein- und Ausgangs- 
röhren von 200m ]. W.; ein Regulator bei Nacht mit Röhren 
von 500mm ]. W.; ein Umgangsregulator zwischen Fabrik- 
und Stadtleitung; ein Sicherheitsapparat zwischen Hydraulik 
und Kühler; endlich zwei Gasbehälter von je 5000“ Inhalt. 

Nach beendigter Besichtigung des ganzen Werkes ging 
das Urteil Aller, insbesondere der Sachkenner 
stimmend dahin, dass Bauten und Einrichtungen in allen De- 
tails den neuesten Erfahrungen auf dem Gebiete der Gas- 
technik entsprechend ausgeführt seien. — 

Von da aus begaben die Theilnehmer sich in ein zweites 
neu errichtetes und seit etwa °/ı Jahren im Betriebe befind- 
liches Etablissement, der 

Eisengiesserei von Carl Elsaesser, 
deren zweckmässige Einrichtungen bezeugen, dass den weit- 
gehendsten Anforderungen entsprochen werden kann. Die 
drei grösseren Cupolöfen, System Krigar, welche mittelst 
eines mächtigen, in der Mannheimer Maschinenfabrik von 
Schenck, Mohr & Elsaesser gebauten Roots-Gebläses 
angeblasen werden, die vielzähligen grösseren und kleineren 
Krahne, darunter einer bis zu 800 Ctr. Tragkraft, die für 
Sand- und Lehmformerei besonders praktisch eingerichteten 


überein- 


Trockenöfen nebst den entsprechenden Sand- und Masse- 
vorbereitungsmaschinen, sowie endlich die für Herstellung von 
Gewichten u. s. w. specialisirten Formmaschinen boten den 
Besuchern interessanten Stoff genug und gaben deutlich zu 
erkennen, welche bemerkenswerthe Fortschritte die Neuzeit 
auch auf dem Gebiete des Giessereiwesens gebracht hat. 
Das Etablissement befasst sich ausser mit Herstellung von 
Maschinen-, Bau- und Handelsguss, insbesondere mit Fabri- 
kation von Pfannen, Kesseln und Schalen für chemische In- 
dustrie, und es konnten die Anwesenden u. A. gerade dem 
imposanten Guss eines grösseren Kessels beiwohnen. — 

In der hierauf stattgehabten Sitzung wurde zunächst 
bei Besprechung des Geschäftlichen eine Commission, be- 
stehend aus den Herren Elsaesser, Gunderloch, Dr. Hof- 
mann und Wolmann, gewählt und derselben die Erledigung 
des mit Circular vom 21. October d. J. unter Hinweis auf 
No. 26 der Wochenschrift an die Zweigvereine gerichteten 
Ersuchens, die Ausstellung in Melbourne betreffend, über- 
tragen. — 

Der Vorsitzende ertheilte hierauf Hrn. Kämmerer das 
Wort, dessen äusserst reichhaltiger Vortrag über Ammoniak- 
soda-Fabrikation, der des grossen allgemeinen Interesses halber 
auf Wunsch der Versammlung von dem Genannten für die 
Zeitschrift des Vereines bearbeitet werden wird. 

Eingegangen 3. December 1879. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 

Versammlung vom 9. November 1879 in Zwei- 
brücken. — Vorsitzender: Hr. G. Franke. Schriftführer: Hr. 
L. Brandt. Anwesend 25 Mitglieder und 5 Gäste. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung verlas der Vorsitzende 
ein Schreiben des Cölner Bezirksvereines, betreffend ein 
Dankesvotum an die Hamburger Festcommission, dem die 
Versammlung zustimmte, ferner wurde das Schreiben des 
Hrn. Vereinsdirectors verlesen, welches sich auf die Ernennung 
von Sachverständigen für die Melbourner Ausstellung bezieht, 
dessen Inhalt jedoch für den Bezirksverein hinfällig geworden 
ist, nachdem trotz schriftlicher Aufforderung des Vorsitzenden 
keine Zusage zur Betheiligung von Seiten der Vereinsmit- 
glieder erfolgt ist. — 

Den Commissionsbericht über den Frankfurter Antrag, 
betreffend Unfallversicherung, erstattete Hr. Heinrich 
Köhl. Die kurz vor der Hamburger Hauptversammlung 
gewählte Commission beschloss in Anbetracht, dass Hr. 
Pütsch für dieselbe einen Vortrag über die gleiche Frage 
angemeldet hatte, den Gegenstand bis nach der Hauptver- 
sammlung, zu vertagen. Nachdem jedoch die von Hrn. Pütsch 
gestellten Anträge von der Hauptversammlung angenommen 
wurden, glaubte die Commission ihr Mandat für erloschen 
betrachten zu müssen, und stellte es nun der Versammlung 
anheim, eine ständige Commission im Sinne der Hamburger 
Beschlüsse zu wählen. 
die frühere Commission (mit Hrn. Heinr. Köhl als Referenten) 
mit dem Rechte der Cooptation wiedergewählt. — 

Der Vorsitzende gab sodann einen 


Auf Antrag des Vorsitzenden wurde 


Beitrag zur Handwerkerfrage. 

Redner zeigte in ausführlicher Weise an einzelnen Hand- 
werken, dass die Maschinenarbeit und Fabrikthätigkeit jenen 
den grössten Theil ihrer Thätigkeit abgenommen habe, so 
dass die Handwerker theils Verkäufer fertiger Ware, theils 
Zusammensetzer der käuflichen Einzeltheile und theils Repa- 
Mit 
Handarbeit sei ein Rückgang des Handwerkes eingetreten, 
die Nachfrage nach höherer Leistung desselben ausgeblieben, 
so dass das Handwerk nie mehr zur früheren Bedeutung ge- 


raturbesorger geworden seien. dem Verdrängen der 
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langen könne. Auch seien der Fabrikbetrieb, die Maschinen- 
arbeit und Massenfabrikation nicht mehr zu beseitigen, viel- 
mehr suchten diese immer weiter das Feld der Handwerks- 
thätigkeit zu erobern. Das Handwerk sei jetzt schon nur 
noch der Diener des Fabrikationsbetriebes und müsse sich in 
diese Lage hineinfinden. Eine weitere Folge der Maschinen- 
arbeit und Fabrikthätigkeit musste die Einführung der Ge- 
werbefreiheit sein; mit dieser fielen alle Lehrlings-, Gesellen- 
und Meisterprüfungen. Der Fabrikant kann ohne abgelegtes 
Examen über jedes Gebiet seine Thätigkeit entfalten, aber 
seine Leistungen müssen der Concurrenz ebenbürtig gegen- 
übertreten und haben dem täglichen Fortschritt gerechtzu werden. 

Es sei die Aufgabe der neuesten Zeit, die Leistung der 
Fabrikthätigkeit zu vervollkommnen und zu erhöhen, nicht 
aber das alte Handwerk zu regeneriren. 

Dem Vortrage schloss sich eine lebhafte Discussion 
an, in welcher die Ansichten des Redners Zustimmung sowie 
auch mancherlei Bedenken fanden. Von verschiedenen Seiten 
wurde besonders der Werth einer Regelung des Lehrlings- 
wesens hervorgehoben. — 

Es folgte darauf ein Vortrag des Hrn. Finckbein über 

Geschwindigkeitsmesser für Eisenbahnzüge. 

Bis in die jüngste Zeit hinein hat für Locomotiven ein 
Apparat gefehlt, welcher dem Führer in jedem Zeitmomente 
angeben soll, welche Geschwindigkeit die von ihm geführte 
Locomotive hat, welcher ferner die Bewegung der Maschine 
selbstthätig registrirt, so dass nach geschehener Fahrt die 
Controle ausgeübt werden kann, wie viel Fahrzeit ein Zug 
von einer zur anderen Station gebraucht hat, welches der 
Aufenthalt auf einer Station gewesen ist und welche Ge- 
schwindigkeit der Zug während der Fahrt gehabt hat. Die 
Lösung dieses Problems ist vielfach versucht, und es sind 
auch bereits verschiedene Constructionen in der Praxis ein- 
geführt worden. Es sind hier zu nennen die Apparate von 
Dato, Klose, Petri, Göbel u. A. und der von Hrn. Ma- 
schinenmeister Schäfer und dem Vortragenden construirte 
und denselben patentirte Apparat. 

Der bei der Construction desselben leitende Gedanke war 
der, dass Schwungkugelregulatoren bei bestimmten Winkelge- 
schwindigkeiten bestimmte Ausschläge geben. Derartige Appa- 
rate von anderen Technikern construirt und angewendet, bei 
welchen die Schwungkugeln um eine verticale Axe sich be- 
wegten, zeigten den Nachtheil, dass während der Fahrt der 
Maschine die Stösse der Bahn insofern ungünstig auf den 
Apparat einwirkten, als die Kugeln stossweise sich näherten 
und entfernten und dadurch die bezweckten Aufzeichnungen 
unsicher machten. Es wurde deshalb als wesentlicher Theil 
des Apparates ein Schwungkugelsystem mit horizontaler 
Axe gewählt, so dass die Schwerkraft durch Federkraft ersetzt, 
auf die Schwungkugeln ohne Einfluss bleibt und die etwaigen 
Stösse der Maschine sich in den um die horizontale Axe 
schwingenden Kugeln ausgleichen. Um letzteres möglichst 
vollkommen zu erreichen sind die Kugeln möglichst schwer 
aus Hartblei (Blei mit Zusatz von Antimon) hergestellt. Zum 
Zurückbringen der Kugeln in ihre Ruhelage bedarf es nur 
einer leichten Feder, welche eben noch so stark sein muss, 
um die Reibung der übrigen an dem Apparat anzubringenden 
Theile zu tiberwinden. Der durch die Kugeln hervorgebrachte 
Ausschlag wird mittelst eines Hebelwerkes einestheils zum 
Markiren der Geschwindigkeit auf einen Gradbogen, anderen- 
theils auf einen Schreibstift übertragen. Auf ersterem kann 
man die Geschwindigkeit direct ablesen, während der Schreib- 
stift dieselbe entweder auf eine durch eine Uhr bewegte 
Scheibe oder einen Papierstreifen aufzeichnet. Der einer ge- 
wissen Geschwindigkeit der Locomotive entsprechende Aus- 
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schlag des Zeigers bezw. des Schreibstiftes wird empirisch 
bestimmt. Da das öftere Abdrehen der Bandagen auf die 
Umdrehungszahl der Apparatachse von Einfluss ist, und der 
Apparat derselben unrichtig schreiben würde, ist zur Adjusti- 
rung desselben der eine Hebelarm zum Verlängern bezw. 
Verkürzen mit einer Mikrometerschraube versehen, wodurch 
die Richtigstellung des Apparates leicht, erreicht wird, eine 
Einrichtung, welche bisher an keinem anderen ähnlich con- 
struirten Apparate vorhanden ist, wodurch letztere anderer 
umständlicher Correcturen bedürfen. 

Noch eine andere eigenthümliche Einrichtung des Appa- 
rates muss erwähnt werden, welche andere ÜConstructionen 
nicht besitzen. Bei sehr langsamer Bewegung der Locomo- 
tive sind die entsprechenden Ausschläge des Apparates sehr 
klein, und es werden sich speciell Rangirbewegungen nicht 
gut markiren. Um diesen Uebelstand zu umgehen, ist an der 
Umdrehungsachse des Apparates an dem hinteren Ende eine 
kleine Nase angebracht, welche einen kleinen Ankerhebel 
bewegt, der dem Schreibstift eine kurze Bewegung ertheilt. 
Der Ankerhebel hebt sich bei einer Geschwindigkeit von 5m 
selbstthätig aus. 
bei Rangirbewegungen die genaue Zeit der Bewegung der 
Locomotive verzeichnet wird, sondern auch bei Zugfahrten 
markiren sich der Anfang und das Ende der Bewegung sehr 
scharf, so dass also auch die Aufenthaltszeit eines Zuges auf 
einer Station sehr genau angegeben wird. 


Hierdurch wird erreicht, dass nicht allein 


Die meisten nach diesem System ausgeführten Geschwin- 


digkeitsmesser sind zum Aufzeichnen der Geschwindigkeiten 
mit einer Papierscheibe versehen, welche durch ein Uhrwerk 
derart bewegt wird, dass die Scheibe in 4 Stunden eine Um- 
drehung macht. Diese Papierstreifen sind radial mit Minuten- 
linien und durch den Ausschlägen entsprechende Geschwin- 
digkeitskreise vorher bedruckt. Die Wahl von 4 Stunden für 
eine Umdrehung wurde dadurch bestimmt, dass der anhal- 
tende Zugdienst einer Locomotive meist nicht über diese Zeit 
hinausgeht. Ein grosser Vortheil der Scheibe besteht in der 
Uebersichtlichkeit der Aufzeichnungen bei der Controle, und 
wird von den mit der Controlirung der Fahrapparate betrau- 
ten Beamten die Scheibe den Streifen vorgezogen. 

Da jedoch der Streifen besondere Vorzüge hat, und manche 
Bahnen denselben vorziehen, so wurde auch ein dem entspre- 
chender Apparat construirt. Die Einrichtung ist in der Art 
auszuführen, dass zunächst die Uhr senkrecht zum Apparat 
aufgestellt wurde. Auf der Verlängerung der Hauptachse der 
Uhr befindet sich eine Trommel, über welche ein abzu- 
wickelnder Papierstreifen gezogen wird. Die Trommel dient 
dem Schreibstift bei Aufzeichnung der Bewegungen zur Unter- 
lage. Der Papierstreifen wird auf eine zweite, vor oder über 
der ersten liegende Trommel aufgewickelt, und um densel- 
ben über die Schreibtrommel zu ziehen, ist dieselbe an ihrem 
Umfange mit vorstebenden kleinen Stahlspitzen rechts und 
links versehen, welche den Streifen fassen und mitnehmen. 
Die Spitzen sind links in Entfernungen entsprechend 1 Mi- 
nute, rechts entsprechend 5 Minuten gesetzt, so dass bei der 
Bewegung gleichzeitig die Zeit auf dem Streifen markirt wird. 
Die Stunde ist rechts durch zwei Punkte markirt. Zur Auf- 
zeichnung der Geschwindigkeitslinien ist ein kleiner Rechen 
vor der Trommel angebracht, dessen einzelne Zähne aus Blei- 
stiften bestehen, welche in den dem Apparat entsprechenden 
Geschwindigkeitsgrenzen abstehen. Bei dieser Einrichtung hat 
man daher nur nöthig, einen unbedruckten Papierstreifen von 
40mm Breite in den Apparat einzubringen, und auf diesem 
verzeichnet der Apparat ganz selbstthätig Zeit, Geschwindig- 
keit und Ruhe. Nach diesseitigen Erfahrungen werden sich 
für die Folge Apparate mit Scheiben für die Personenzüge, 
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Apparate mit Streifen für Güterzüge und Rangirmaschinen am 
besten eignen. 

Um den Apparat von einem Fahrzeug aus in Bewegung 
zu setzen, werden bis jetzt zweierlei Bewegungsübertragungen 
angewendet. 
angebracht, so müssen die Federschwankungen der Unter- 


Ist er auf einem Tender oder in einem Wagen 


gestelle unschädlich gemacht werden. Die Bewegung wird von 
einer Achse des Fahrzeuges mittelst einer Riemenscheibe auf 
eine Zwischenachse übertragen, die in Lagern läuft, welche 
am Obergestell befestigt sind. Von dieser Zwischenachse aus 
wird die Bewegung dem Apparate mittelst Riemen übertra- 
gen. Diese Art der Uebertragung ist öfters angefochten wor- 
den; aus der Praxis kann jedoch mitgetheilt werden, dass 
bereits seit 4 Jahren die verschiedensten Locomotiven der 
Saarbrücker Bahn mit dieser Bewegungsübertragung laufen, 
ohne dass sich irgend welche Unbequemlichkeiten oder gar 
unliebsame Störungen gezeigt hätten. Auch ähnliche Appa- 
rate der Köln-Mindener Bahn werden schon seit langer Zeit 
mit Riemen betrieben. Wird der Apparat auf der Locomotive 
befestigt, so placirt man ihn gerade vor den Stand des Loco- 
motivführers, so dass er denselben stets im Auge hat. Die 
Bewegung erfolgt mittelst Gegenkurbel von dem Krummzapfen 
einer Treibachse aus, und es werden die Federschwankungen 
durch einen Schlitz im Kopfe der Zwischenwelle oder im 
Kurbelzapfen ausgeglichen. Auch diese Uebertragung hat sich 
gut bewährt. 

Die Apparate haben im Betriebe die verschiedensten Vor- 
theile ergeben. Durch ihn lernten die Locomotivführer erst 
richtig und zweckmässig fahren. Auch haben die sich erge- 
benden interessanten Resultate zur Richtigstellung der Fahr- 
piäne äusserst viel beigetragen. 
Eisenbahnbetriebe für die Folge von grossem Nutzen sein wer- 
den, so dürften dieselben auch der Dampfschifffahrt, speciell 
den Seedampfern grossen Vortheil bringen, indem sie dem 
Maschinisten jeden Augenblick die Umdrehungsanzahl der 
Maschinenachse angeben, und somit der Schifffahrt hierdurch 
ein brauchbares Controlinstrument mehr geboten ist. 

Der durch einen Apparat und zahlreiche, im wirklichen 
Betriebe genommene Scheiben- und Streifenaufzeichnungen er- 
läuterte Vortrag erntete den grössten Beifall der Versammlung. 
Im Anschlusse hieran zeigte und erläuterte Hr. Schäfer 
den Petri’schen Geschwindigkeitsmesser, der dem gleichen 
Zwecke dient wie der soeben beschriebene. Der Apparat be- 
ruht darauf, dass in jeder Minute zweimal die Umdrehungen 
des mit demselben in Verbindung gebrachten Fahrzeugrades 
gezählt werden, welche dasselbe in 15 Secunden macht. Er 
besteht im Wesentlichen aus einem Schaltwerk in Verbindung 
mit einem Uhrwerke, und es erfolgt die Schaltbewegung mit- 
telst Hebelübertragung vom Kreuzkopfe der Maschine aus. 
Der Apparat zerfällt in einen Zeiger-, Schreib- und Alarm- 
apparat; letzterer setzt den Führer in Kenntniss, -wenn die 
Maximalgeschwindigkeit überschritten wird. 

Aus der Construction des Apparates ergiebt sich, dass 
derselbe nur die durchschnittliche Geschwindigkeit der 
verflossenen Viertelminute angiebt. Infolge letzteren Umstan- 
des sind die Curven des Petri’schen Apparates weniger scharf 
markirt als die des Finckbein-Schäfer’schen, doch zeigen 
beide in ihren Resultaten gute Uebereinstimmung, wie durch 
längeres Zusammenschreibenlassen beider Apparate auf ein 
und derselben Maschine, behufs gegenseitiger Controle, con- 


So wie diese Apparate dem 


statirt wurde. — 

Hr. Dingler legte dann eine ihm von Hrn. Krupp 
übersandte Sammlung von Flusseisenproben vor, die von 
der ausgezeichneten Qualität des Materials zeugten und die 


ungetheilte Anerkennung der Anwesenden fanden. — 
* 


Nach Erledigung einiger geschäftlicher Mittheilungen wurde 
die Versammlung geschlossen, worauf die Mitglieder und Gäste 
ein gemeinschaftliches Mittagessen einnahmen, bei welchem 
Hr. Woytt einen humoristischen Rückblick der vorangegan- 
genen Sitzung gab, der zum Theil von stürmischer Heiterkeit 
begleitet wurde und dem Redner die allgemeinste Anerken- 
nung einbrachte. Der herrliche Sonnenschein wurde am Nach- 
mittage zu einem grösseren Spaziergange in die wunderschöne 
nächste Umgebung von Zweibrücken ausgenutzt, und gegen 
6 Uhr die Heimreise nach verschiedenen Richtungen ange- 
treten. 


Eingegangen 8. December 1879. 
Westfälischer Bezirksverein. 
Generalversammlung vom 9. November 1879 in 
Dortmund. — Vorsitzender: Hr. Brauns. Schriftführer: 
Hr. Tiemann. Anwesend 52 Mitglieder und 3 Gäste. 
Nach Verlesung eines kurzen Jahresberichtes seitens des 
Schriftführers und einiger Briefe wurden die Herren Peitsch 
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und Uge&e zu Rechnungsrevisoren erwählt, die Rechnungs- 
führung wurde richtig befunden und ein Cassenbestand von 
469,53 A constatirt, die Versammlung ertheilte dem Cassirer 
einstimmig Decharge. — 

Nunmehr folgte ein eingehender Vortrag des Hrn. Köhler 
über die Entphosphorung des Roheisens beim 
Bessemerprocess, welcher in nächster Nummer ausführ- 
lich mitgetheilt werden soll. Der Vorsitzende fügte dem- 
selben hinzu, dass der Hörder Verein sich grosse Verdienste 
um die Ausführung und Vervollkommnung des Processes er- 
worben habe und deshalb zu beglückwünschen sei, auch sei 
der Abbrand nach den neuesten Mittheilungen nahezu normal. 
Auf eine Anfrage des Hrn. Uge, die Beobachtungen des Spec- 
trams betreffend, antwortete Hr. Köhler, dass das Spectrum 
keine Verschiedenheit gegen den seitherigen Verlauf des Pro- 
cesses zeige, man sehe nur auf die Probe und blase so lange 
bis diese den richtigen Bruch zeige. — 

Den Schluss der Verhandlungen bildete die Neuwahl des 
Vorstandes für das nächste Jahr. 


Mittheilungen. 


Ventilation von Wohnräumen. 


Die von dem Berliner Bezirksverein gewählte Com- 
mission (No. 28 d. W.) zur Vorberathung sachgemässer Be- 
stimmungen hinsichtlich der Ventilation von Privatgebäuden 
erstattete in der Sitzung vom 5. November durch ihren Refe- 
renten, Hrn. Voigt, Bericht, in welchem sie die nachstehenden 
Erweiterungen der betr. Paragraphen des Entwurfes für eine 
neue Berliner Bauordnung aufstellte und begründete. Danach 
sollen diese in dem Abschnitt XI, „Wohnräume“, stehenden 
Paragraphen die Fassung erhalten: 


$ 89. Zutritt von Licht und Luft. 

1) Die zu Wohnungen bestimmten Gebäude und Ge- 
bäudetheile müssen so angelegt und in solchem Material aus- 
geführt werden, dass sie hinlänglich Licht und Luft haben, 
trocken und der Gesundheit nicht nachtheilig sind. 

2) Jeder zu einer Wohnung gehörige Raum ohne Aus- 
nahme muss mit Einrichtungen versehen sein, welche eine 
ausreichende und regelmässige Erneuerung der Luft aus einer 
nicht verunreinigten Quelle gestatten. 

Als solehe Einrichtungen sind anzusehen directe Ver- 
bindungen mit der Aussenluft durch: 

a) Fenster und Thüren, sofern die zum Oeffnen ein- 
gerichtete Fläche derselben mindestens 11” auf 40°m Raum- 
inhalt beträgt; 

b) Röhren oder Canäle von mindestens 150°m Weite 
und von 34m Jichter Weite pro 1° eines Raumes von mehr 
als 462/3°bm Inhalt, oder anderweite Einrichtungen, deren 
dauernde und ausreichende Wirksamkeit in jedem Falle nach- 
zuweisen ist. 

3) Glasbedeckte Höfe, Lichthöfe, Lichtschachte, Treppen- 
häuser mit Oberlicht — auch unbedeckte Höfe von weniger 
als 304% Grundfläche und zugleich mehr als 12” Höhe der 
Wände ringsum — müssen mit Einrichtungen zur Erzeugung 
eines dauernden Luftwechsels versehen sein. 

4) Die Dunströhren der Entwässerungsanlagen müssen 
luftdicht bis über das Dach geführt werden und dürfen in 
keinem Falle in Rauchröhren einmünden. 

Die (nach 2) und 3) oben) anzulegenden Luftleitungen 
müssen den feuerpolizeilichen Bestimmungen über Rauch- 
röhren ($$ 74 ff.) entsprechen, sofern nicht die Möglichkeit 
ihrer Benutzung als solche ausgeschlossen ist. 

Von der Anlage besonderer Luft-Zuleitungen für die 
einzelnen Räume darf nur in dem Falle Abstand genommen 
werden, dass die Luftzuführung anderweit gesichert ist, und 
eine etwaige Rückströmung der Luft in den Ableitungsröhren 
durch aufgesetzte Luftsauger oder andere Mittel sicher ver- 
hindert wird. 


$ 90. Grösse der Wohnräume. 

Alle zum täglichen oder nächtlichen Aufenthalt von 
Menschen bestimmten Räume müssen wenigstens 2,5” lichte 
Höhe und ausserdem eine solche Grösse erhalten, dass 
auf jeden Bewohner mindestens 15°" Rauminhalt entfallen. 


| 


$ 91. Kellerwohnungen. 

(Zusatz zu den Abänderungs-Beschlüssen der Stadtverordneten-Ver- 
sammlung zum Entwurf einer neuen Bau - Ordnung für die Stadt 
Berlin von 1877.) 

Kellergeschosse dürfen nur dann zu Wohn- oder Schlaf- 
räumen, oder mit solchen zusammenhängenden Werkstätten 
oder Geschäftsräumen benutzt werden, wenn jeder Raum mit 
ausreichenden Einrichtungen zur Erzeugung eines dauern- 
den Luftwechsels versehen ist. 

Motive. 

Einleitung. Seit Jahren sorgt die Commune „Berlin“ 
mit hohem Kostenaufwande für die Gesundheit ihrer Be- 
wohner durch Zuleitung reinen Wassers, durch ausgedehnte 
Platz- und Gartenanlagen, durch sofortige Entwässerung, 
Strassenreinigung und -Besprengung. Als höchst erfreulicher 
Erfolg hiervon ist eine allgemeine Besserung der Luft in den 
Strassen bereits jetzt mit Sicherheit wahrzunehmen. Oeffent- 
liche Gebäude aller Art werden in neuerer Zeit nicht anders 
als _mit möglichst vollkommenen Ventilationseinrichtungen 
hergestellt. Die deutsche Gesetzgebung belegt das Feilhalten 
verfälschter oder verdorbener Nahrungs- und Genussmittel 
mit hohen Strafen, — verdorbene Luft bleibt straffrei. 

Die erste und wichtigste Bedingung der Existenz, „ge- 
sunde Luft“, bleibt unbeachtet und ungeschützt gerade da, 
wo sie am allernothwendigsten ist, — in den Wohnungen. 
Uebelstände und Schädlichkeiten, im häuslichen Leben täg- 
lich empfunden, bleiben bestehen, wiewol längst von wissen- 
schaftlichen Autoritäten anerkannt und betont worden ist, 
dass solche Schädlichkeiten lediglich durch mangelnde Luft- 
erneuerung hervorgerufen werden. Ständige Quellen der 
Luftverderbniss, wie zu dicht belegte Schlafräume oder Werk- 
stätten, Wasserverschlüsse u. a. entbehren der nothwendig- 
sten Vorkehrung, um dauernd oder periodisch unschädlich 
gemacht zu werden. 

Das Innere unserer Häuser entspricht keineswegs immer 
ihrem Aeusseren oder dem guten Aussehen der breiten, wohl 
befestigten und gereinigten Strassen. 

Die zur Zeit noch giltige Baupolizei - Ordnung für die 
Stadt Berlin vom 21. April 1853 enthält in Bezug auf den 
nothwendigen Luftwechsel in Wohnungen gar keine oder nur 
ganz ungenügende Vorschriften. Auch der Entwurf einer 
neuen Bauordnung für Berlin von 1877 genügt nicht ent- 
fernt den seit einem Menschenalter auf diesem Gebiete neu 
gewonnen und befestigten wissenschaftlichen Anschauungen 
und praktischen Erfahrungen. Seit Erlass jener Bauordnung 
von 1853 sind u. A. in die Berliner Häuserbauweise zwei 
Elemente eingeführt worden, welche zu jener Zeit kaum ge- 
kannt, jetzt die wünschenswertheste Bequemlichkeit gewähren, 
aber die schwersten Gefahren herbeizuführen geeignet sind. 
Es sind gemeint: Wasserclosets und verglaste Dächer oder 
Decken. 

Diese Einrichtungen, in den Verordnungen bisher nicht 
vorgesehen, sowie die zunehmende Dichtigkeit der Bevölkerung, 
die zunehmende Erkenntniss der Wichtigkeit des Gegen- 
standes, genauere Kenntniss der Lösbarkeit des Problems, 


ferner die vermehrten Ansprüche an Wohnungsräume, her- 
vorgerufen durch die erfreuliche Verbesserung der Strassen- 
luft, endlich die bezüglichen Gefahren beim Ausbruch von 
Epidemien — kurz das öffentliche Interesse erheischt die Be- 
seitigung wenigstens der dringendsten Schäden. 

In den obigen Anträgen sind zu diesem Zwecke geeignet 
erscheinende Bestimmungen aufgestellt, welche, wie eine kurze 
Prüfung ergeben wird, nur das Allernothwendigste, Erreich- 
bare, Durchführbare umfassen und deshalb sich auch nur auf 
Wohnungsräume beschränken. 

Vor specieller Motivirung derselben sei es gestattet, in 
aller Kürze die etwa gegen derartige Bestimmungen zu er- 
hebenden allgemeinen Einwände zu berühren. 

Einwände. Zunächst erscheint es nothwendig, über- 
haupt polizeilich zu interveniren, wenn bei Neubauten auf 
genügenden Luftwechsel nicht gerücksichtigt wird, weil ohne- 
dies freiwillig nichts geschehen würde, gerade da,. wo die 
ärgsten Zustände entstehen können. Das Bedürfniss nach 
Lüftungsanlagen ist allerdings bei den niederen Bevölkerungs- 
classen noch kaum vorhanden, nur durch zwangweise einge- 
führte Einrichtungen können diese selbst und die übrige 
Bevölkerung vor Schaden bewahrt werden. 

Die Gefahr der Ausbreitung eines (aus anderen Ursachen 
entstandenen) Feuers durch die Lufteanäle mag in ganz verein- 
zelten Fällen vorliegen, jedoch kann die Verbreitung des Feuers 
nur in dem Masse geschehen, als es der geringe Canalquer- 
schnitt gestattet, dagegen aber führen die Canäle selbst zur 
früheren Entdeckung einer Feuersgefahr durch den ihnen ent- 
strömenden Rauch. Aus gleichem Grunde müsste event. aus- 
nahmslos in allen Gebäuden deren Anlage unterbleiben. 
Andererseits wird ein hierin etwa zu erblickender geringer 
Nachtheil eompensirt dadurch, dass in gut ventilirten Räumen 
Leuchtgasexplosionen und Kohlenoxydvergiftungen unmög- 
lich sind. 

Unkenntniss, Vorurteil oder Sparsamkeit mögen vielleicht 
hier oder da die Wirksamkeit vorhandener Lüftungsanlagen 
stören oder ganz aufheben; schlimmere Zustände als die gegen- 
wärtigen können dadurch nicht entstehen, auch erwachsen 
durch dieselben keine directen Gefahren, wie z. B. verkehrte 
Anlage oder Behandlung der Wasser- und Gas-, oder der 
Entwässerungs- und Heizanlagen. 

Dass endlich die Wirksamkeit nur von Temperaturdiffe- 
renzen und Windströmungen, also von zufälligen äusseren 
Umständen, abhängt, darf nicht hindern, letztere zu benutzen, 
wenn nur die Unbeständigkeit derselben, wie in der Vorlage 
geschehen und weiter unten motivirt ist, ausreichend in Rech- 
nung gezogen wird. 

Motive. Den Kern obiger Anträge bildet die Bestim- 
mung ($ 89. 2), nach welcher grundsätzlich und ausnahmslos 
in jedem Raume einer Wohnung eine regelmässige Luft- 
erneuerung stattfinden soll. Die übrigen Bestimmungen fixiren 
gewisse Minima der Querschnitte, Fensterflächen und Räume 
und ordnen die Beschaffenheit und Lage der Dunströhren. 

Um wirklich reine Luft in Wohngebäuden erhalten zu 
können, ist es unbedingt erforderlich, in jedem Raume die 
Stagnation der Luft zu verhindern, d. h. frische Luft zuzu- 
führen und die verbrauchte Luft abzuleiten. Die einzuführende 
Luft muss selbstverständlich einer Quelle entnommen werden, 
welche nicht verunreinigt ist. Aus pecuniären und praktischen 
Gründen ist bei Einführung von obligatorischen Lüftungs- 
einrichtungen das Augenmerk auf die sogenannte „freiwillige“ 
oder „natürliche“ Ventilation zu richten. Die Permeabilität 
der Wände stellt eine, wenn auch schwankende Communication 
zwischen Innen- und Aussenluft her. Die Fugen und Ritzen 
der Thüren und Fenster, welche niemals hermetisch schliessen, 
tragen zum anderen zur freiwilligen Lüftung bei. Als dritter 
Factor kommt noch während der Heizperiode die Luftabsaugung 
durch den von innen geheizten Ofen hinzu. 

Das wirksamste Mittel bei der freiwilligen Ventilation ist 
ohne Zweifel das Oeffnen der Fenster, es verbindet in sich 
noch den Vortheil, dass der Luftaustausch geregelt werden 
kann durch völliges Oeffnen während der Sommermonate, 
durch Einstellen auf ein Mittelmass im Frühjahr und Herbst, 
und im Winter durch theil- und zeitweises Schliessen. Es 
geht hieraus die Wichtigkeit der Rolle hervor, welche dem 
Fenster nicht nur als Licht-, sondern auch Luftspender zu- 
ertheilt ist, und ist deshalb eine Bestimmung über die in einem 
Fenster einzurichtende Fläche vor allen Dingen nothwendig. 
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Die Grösse der Räume ist mit Rücksicht auf die zum Oeffnen 
eingerichtete Fensterfläche und bei der als vorhanden voraus- 
gesetzten freiwilligen Ventilation so zu wählen, dass die un- 
vermeidlichen Verunreinigungen der Luft keinen gesund- 
heitsgefährlichen Charakter annehmen. 

Nach den in dieser Beziehung gemachten Erfahrungen 
wird von Seiten der verschiedenen Militärverwaltungen verlangt 

in Preussen 13—15 auch 15—16°bm 


„ England in Kasernen 16,9 
„ Holzhütten . 11,3 
„ Oesterreich a 
„ Frankreich . .12—14 
nubselgien"... ®.; ‚10—12 
„ Württemberg lo ll0E5 
pro Kopf. Nimmt man nach dem Ergebniss der v. Petten- 


kofer’schen Versuche an, dass bei einer Temperaturdifferenz 
von nur wenigen Graden je nach der Stärke der Mauern die 
Hälfte bis Dreiviertel der Luft eines Raumes durch die un- 
vermeidlichen Undichtigkeiten und durch die Porosität der 
Mauern ersetzt wird, so findet bei Annahme der obigen Zahlen 
eine Lufterneuerung von nur 5 bis 8°bm pro Kopf und Stunde 
statt. Wiewol nun ausser allem Zweifel steht, dass ein der- 
artiger Raum, beständig von Menschen bewohnt, nach einiger 
Zeit nicht mehr genügend reine Luft bieten kann, sind dennoch 
in den Kasernen durch periodische Erneuerungen der Luft, 
welche durch das Oeffnen der Fenster erzielt werden, leidlich 
gute Zustände geschaffen, wenigstens Zustände, welche in den 
heutigen Arbeiterwohnungen und Herbergen bei weitem nicht 
angetroffen werden. Eingehende Ermittelungen haben ergeben, 
dass selbst in den älteren Kasernen auf einen Raum von 45«bm 
die zum Oeffnen eingerichtete Fensterfläche 0,961% beträgt. 
(Militär-Gesundheitspflege v. Roth & Lex.) 

Wohnräume. Angesichts der in Kasernen gewonnenen 
Erfahrungen erscheint auch für Privatwohnungen die Forderung 
von 15°» Luftvolumen pro Person und als Minimalmass für 
die zum Oeffnen eingerichtete Fensterfläche 0,96 oder rund 
1,00% noch mässig. Bei Räumen über 40ebm Inhalt dürfte 
das Verhältniss von 14” Fensterfläche auf je 40°bm Raum mit 
Rücksicht auf die hier üblichen „Berliner Zimmer“ als Minimum 
zu bezeichnen sein. 

In der Regel sind bis jetzt alle sogenannte Nebenräume, 
wie Corridore, Closets, Alkoven, Speisekammern u. s. w., 
deren Wände die Aussenluft gar nicht oder nur an der Nach- 
bargrenze berühren, ohne alle Oeffnungen für Luft und Licht 
geblieben. Der mehr oder weniger vorübergehende Aufent- 
halt in solchen Räumen schädigt die Gesundheit der Bewoh- 
ner nicht direct. Viel mehr ins Gewicht fällt die Thatsache, 
dass durch die ungehinderte Anhäufung von verbrauchter und 
verdorbener Luft die Wände solcher Räume, sowie die in 
denselben aufbewahrten Nahrungsmittel, Kleider, Vorräthe, 
Betten u. s. w. allmälig mit schädlichen Gasen und Producten 
der Zersetzung organischer Abwurfsstoffe infieirt werden und 
gelegentlich zur Wirksamkeit gelangen. Durch die dünnen 
und durchlässigen Wände, durch die Thüren können diese 
Stoffe in die sonst vielleicht ausreichend ventilirten Wohn- 
und Schlafzimmer gelangen und verursachen hier eine Ver- 
schlechterung der Luft. 

Es geht aus dem Gesagten zur Genüge hervor, wie über- 
aus nothwendig es ist, dass auch diese Nebenräume mit Ein- 
richtungen zu einem Luftwechsel versehen werden. Beson- 
ders die Closeträume bedürfen einer reichlichen Lüftung, da 
die sog. Wasserverschlüsse derselben nur zu häufig ihren 
Dienst versagen, auch sonstige Störungen vielfach eintreten. 

Ursachen hierfür sind u. A.: 

1) Unrichtige Construction. 

2) Wassermangel, herbeigeführt durch: 

a) ungenügenden Druck in der Leitung bei hoch gelege- 
nen Wohnungen und starkem Consum an günstiger gelegenen 
Zapfstellen; 

b) Abschluss der Zuleitung, wegen Reparatur an der 
Strassenleitung, Reparaturen an der Hausleitung, Nichtzah- 
lung des Wasserzinses, bei Frostwetter und aus Sparsamkeit; 

ce) unterlassene oder ungenügende Spülung, veranlasst 
durch Nachlässigkeit und Unkenntniss; 

d) Verdunstung in zeitweise unbewohnten Wohnungen. 

3) Füllung mit anderen Stoffen als Wasser, z. B. Urin, 
Seifenwasser u. s. w. 

4) Verstopfung. 


5) Bei längerer Nichtbenutzung durch zunehmende Ab- 
sorption von Ammoniak und anderen Gasen aus dem Abfallrohr. 

6) Ueberlaufen und Ueberspritzen durch den Zwischen- 
raum zwischen Becken und Sitzbrett. 

7) Ueberlaufen der tief belegenen Closets bei starkem 
Regen, infolge des Rückstaues in den Strassencanälen. 

5) Hydro- bezw. aerodynamische Wirkungen beim Ab- 
gange der Stoffe durch das Fallrohr. Der, namentlich in 
engeren Röhren, häufig kolbenartig dicht schliessende Inhalt 
treibt beim Niedergange die Gase im Rohre unter sich in 
Blasen durch die tiefer belegenen Wasserverschlüsse in die 
Öloseträume. 

Solche Räume müssen durch Canäle mit der Aussen- 
luft in der Weise in Verbindung gebracht werden, dass frische 
Luft zuströmen und die unreine und verdorbene Luft unge- 
hindert entweichen kann. Für eine solche „künstliche“ Ven- 
tilation ist durchschnittlich ein einmaliger Luftaustausch pro 
Stunde als ausreichend für einen jeden Raum zu erachten, 
und müssen deshalb besondere Vorrichtungen an den Aus- 
mündungen der Zu- und Ableitungscanäle angebracht sein, 
durch welche der Grad des Luftaustausches regulirt werden 
kann. 

Die mittlere Jahrestemperatur für Berlin beträgt + 7°C. 
Ist 7 die mittlere Höhe derartiger Canäle = 5", T die Tem- 
peratur des Raumes = + 20°C., ferner t die mittlere Jahres- 
temperatur, so ist die theoretische Geschwindigkeit der Luft 
in einem solchen Canal: 

var 
9273 +: 

In der Wirklichkeit jedoch wird der Werth von » durch 
Reibung, Contraction u. s. w., welche die Luft in dem Canal 
erleidet, wesentlich verringert und wird bei den angenommenen, 
durchschnittlichen Verhältnissen betragen: 


vw—=0,5 EEE 
273 +1 
woraus sich durch Einsetzen der obigen Werthe die Geschwin- 
digkeit © zu 1" pro Secunde berechnet. 

Soll der zu lüftende Raum nun pro Stunde mindestens 
einmal mit frischer Luft versorgt werden, so ist pro l‘bm 
Raum der Querschnitt des Canals zu nehmen: 

1: 3600 =.2:1..0der z = 31, 

Aus praktischen Rücksichten ist jedoch als Minimum 
für alle Canäle ein Querschnitt von 1404M anzunehmen. 

Enge Höfe. Wohnungen, deren Lage sonst nicht als 
ungünstig bezeichnet werden kann, haben häufig unter den 
Ausdünstungen von Lichthöfen, glasbedeckten Höfen und 
Treppenhäusern und selbst von kleinen, unbedeckten Höfen 
zu leiden, in denen sich, da sie nicht ausreichend gelüftet 
werden können, Brutstätten von Keimen bilden, welche con- 
tagiöse und miasmatische Krankheiten vermitteln. Solche 
Gebäudetheile sind nur zu oft die Veranlassung, dass die 
Mitbewohner desselben Hauses unfreiwillig unter den kleinen 
-häuslichen Sünden ihrer Miethsnachbarn zu leiden haben, und 
müssen deshalb mit Einrichtungen zu einer Lufterneuerung 
versehen sein. 

Kellerwohnungen. Rund 10 pCt. der Wohnungen 
-Berlins: befinden sich in Kellergeschossen und rund 15 pCt. 
der Einwohner leben in solchen Wohnungen. 

Ohne Benutzung der Keller zu Wohnungen würden 

1) viele Häuser nicht rentabel sein, 

2) viele Familien (kleine Handwerker) eine ihren An- 
sprüchen in Bezug auf Grösse und Geschäftslage genügende 
Wohnung überhaupt nicht finden können, 

3) dem übrigen Publicum im Allgemeinen weitere Wege, 
bezw. grösserer Aufwand zur Befriedigung der Haushaltsbe- 
dürfnisse auferlegt werden. 

Oekonomische und humane Rücksichten auf Hausbesitzer, 
Miether und Publicum sprechen daher für Beibehaltung der 
Kellerwohnungen. Andererseits genügen die Keller meist 
nicht den sanitären Anforderungen an Wohnungsräume. Zu 
den sonstigen Uebelständen treten noch die folgenden hinzu. 
Die Wände sind theils dauernd feucht, theils ihrer Stärke, 
ihres Materials (Cementputz), ihrer tiefen Lage wegen für 
Luft undurchlässig und die Fensteröffnungen meist zu klein. 
Die Lebensgewohnheiten der meist mittellosen Insassen, ihr 
Geschäftsbetrieb verursachen gleichfalls dauernde Luftverderb- 
niss. Grehörige Lüftung durch Oeffnen der Fenster unter- 


bleibt meist zum Schutze vor Geräusch, Staub, Diebstahl, 
Muthwillen, Neugierde und Wärmeverlust. 

Jeder Wechsel des Grundwasserspiegels, jede Aenderung 
des Barometerstandes, in geringem Masse schon jede Tem- 
peraturänderung bedingen die Bewegung eines entsprechen- 
den Volumens der im Erdboden enthaltenen Gase. Durch 
das Pflaster (Asphalt, Trottoirplatten, Würfel in Mörtel 
u. Ss. w.), durch Regenwaser oder Frost wird die Ober-' 
fläche der Strassen und Höfe mehr oder weniger gasdicht. 
Ihren bequemsten Weg finden jene Gase, welche nicht im 
Entferntesten aus reiner atmosphärischer Luft und Wasser- 
dampf bestehen, durch die Fussböden in die Kellerräume. 
Letztere dauernd gasdicht herzustellen, darf als praktisch 
unmöglich angesehen werden, wenn man die Schwierigkeiten 
sich vergegenwärtigt, welche bereits die Anlage wasser- 
dichter Fussböden verursacht. 

Nur eine ausreichende Ventilation bietet für diese Räume 
das nothwendige und ausreichende Mittel, ihre speeifischen 
Nachtheile unschädlich zu machen und somit gleichzeitig den 
ökonomischen und sanitären Forderungen gerecht zu werden. 


Ueber die Natur des Glases mit Berücksichtigung der 
Rubine und anderer gefärbter Glasflüsse. 
Von Dr. Ebell. 
(Schluss aus No. 49.) 

Das Glas ist aber auch ein Lösungsmittel für die Metalle 
auf feurigem Wege, wenngleich die letzteren nur in geringer 
Menge, im Verhältniss zu den Oxyden, aufgenommen werden. 

Diese glasigen Metalllösungen haben als Kupfer- und 
Goldrubin von jeher das Interesse in hohem Grade sowol 
wegen der Schönheit ihrer Farbe als ihres eigenthümlichen 
Verhaltens erregt; lange sind die Ansichten darüber schwankend 
gewesen, ob die Rubine ihre Farbe nicht etwa den kiesel- 
sauren Oxydulverbindungen verdankten; es lassen jedoch 
meine directen Versuche und Beobachtungen keinen Zweifel 
darüber, dass wirklich die Metalle als solche vom Glase 
gelöst werden und die Farbenerscheinungen hervorrufen. Die 
Untersuchungen sind nur auf die edlen Metalle Gold und 
Silber, die unedlen Kupfer und Blei ausgedehnt. Gold und 
Kupfer färben das Glas roth, geben die sogenannten Rubine, 
das Silber färbt gelb, das Blei schwarz. 

Alle Metalle bedürfen zu ihrer Lösung hoher Tem- 
peraturen, so das Gold die volle Weissgluth, Kupfer und 
Blei gute Rothgluth, das Silber geht endlich schon bei 
niederer Temperatur in das Glas ein. 

Sie können dem Glase in metallischer Form zugesetzt 
werden, wie Gold und Silber, oder in Verbindungen, welche 
unter Abscheidung von Metall zerfallen entweder durch die 
Einwirkung der Hitze allein, wie Goldchlorid, Silberoxyd, oder 
durch Hinzubringen von Reductionsmitteln; für Kupfer sind 
sehr verschiedene, Eisenhammerschlag, Zinn, metallisches 
Eisen u. s. f. in Vorschlag gebracht. 

Gold und Silber werden nur in kleinen in den Tausend- 
steln sich bewegenden Mengen, Kupfer und Blei dagegen in 
grösseren, der Analyse zugänglichen Theilen gelöst. Werden 
diese glasigen Lösungen der Metalle einer plötzlichen schnellen 
Abkühlung, dem „Abschrecken“, unterworfen, so erstarren 
sie farblos oder mit einem schwachen gelblichen oder grün- 
lichen, von nebensächlichen Bestandtheilen herrührendem 
Schein. Obgleich nämlich bei niederer Temperatur eine 
Lösungsfähigkeit des Glases für die Metalle nicht vorhanden 
ist, so kann bei dieser Art der Abkühlung eine Abscheidung 
derselben nicht stattfinden, weil die zur Krystallisation nöthige 
Zeit nicht gelassen wird, vielmehr das Glas unmittelbar aus 
der flüssigen Erweichung in den starren, eine Bewegung der 
einzelnen Theilchen nicht mehr gestattenden Zustand über- 
geführt wird. 

Wird die Abkühlung dieser glasigen Lösungen der Metalle 
dagegen künstlich verlangsamt, so scheiden sich die letzteren 
je nach den Sättigungs- und Abkühlungsbedingungen in 
wechselnder Form ab, die mannigfachsten Erscheinungen 
bedingend. 

Ein Gleiches kann durch nachheriges Erhitzen des farblos 
erstarrten Glases zur mässigen Erweichung hervorgerufen 
werden; je nach der Sättigung mit Metall wird es längere 
oder kürzere Zeit dauern, bis eine Veränderung in der Glas- 
masse eintritt, der alsdann stattfindende Vorgang, heisst das 
„Anlaufen* des Glases. 


So lange die Beweglichkeit der Glasmasse eine be- 
schränkte ist, geht die Abscheidung des Kupfers oder der 
gelösten Metalle überhaupt nur in molecularer Weise vor sich. 

Im schnell erkalteten farblosen Glase ist der Lichtstrahl 
nicht im Stande, die Gegenwart der sonst so dichten Metalle 
nachzuweisen, sie befinden sich in der den höchsten Tem- 
peraturen entsprechenden Vertheilung, im angelaufenen Zu- 
stande, in den Rubinen, kann der Lichtstrahl das Metall 
finden, wenn auch nicht als Krystallindividuen sondern in 
einer Form, bei der selbst die stärksten Vergrösserungen 
nicht ausreichend sind, um etwas anderes als „Roth“ zu ent- 
decken. Gold und Kupfer gehen in einen dichteren Molecular- 
zustand über, der das Glas durchsichtig roth erscheinen lässt. 

Die Farbenerscheinungen der Rubine sind wohl zu 
trennen von denen der übrigen gefärbten Gläser, ihre Analo- 
gien haben sie in der blauen Farbe des Himmels und der 
einzelner Gewässer, z. B. des Genfer Sees. Nicht die Luft 
in dicker Schicht besitzt die blaue Farbe, welche wir dem 
Himmel zuschreiben, sondern es sind die äusserst feinen 
irdischen Staubtheilchen, die, von der Sonne beleuchtet, blau 
erscheinen. Im Genfer See soll es bekanntlich sehr feiner, 
im Wasser suspendirter kohlensaurer Kalk bewirken. Wie 
sehr müssen nun diese sonst so dichten Metalle, wie Gold 
und Kupfer, vertheilt sein, um etwas Aehnlicheshervor zu bringen! 

Bei mehr verlangsamter Abkühlung oder einer con- 
centrirten glasigen Lösung können die Metalle in grösseren 
Krystallen abgeschieden werden. Bilden sie sich “bei ver- 
hältnissmässig wenig starker Erweichung, z. B. beim mässigen 
Glühen von Kupferrubin im Muffelofen, so verschwindet die 
durchsichtig rothe Beschaffenheit dieses Glasflusses, das Metall 
ordnet sich zu grösseren Massentheilchen, Krystallen, an, welche 
bei der mikroskopischen Untersuchung deutlich hervortreten 
und gleichmässig in der ganzen Glasmasse vertheilt sind. 

Ihre Wirkung auf das Licht und damit auf das mensch- 
liche Auge ist entsprechend ihrer Grösse eine andere als 
vorher. Ohne Mikroskop im reflektirten Lichte betrachtet 
erscheint das Glas undurchsichtig hochroth, opak wie etwa 
mit Zinnober gefärbter Siegellack, man hat gleichsam fein 
vertheiltes Kupfer vor sich, Reflexe wie bei dem derben 
Metall werden nicht EN nur rothes diffuses Licht 
gelangt ins Auge. Unter dem Mikroskop stellt sich die Er- 
scheinung ganz "anders dar; hier bei 200 facher Vergrösserung 
tritt dem Beobachter jede einzelne Krystallfläche spiegelnd 
entgegen, man erblickt in einer grünlich gefärbten Grund- 
masse eine Anzahl leuchtender Punkte. 

Es mag hier bemerkt werden, dass auch gefälltes, roth- 
braun aussehendes metallisches Kupfer unter dem Mikroskop 
vollständigen Metallglanz zeigt. 

Ein Glas, welches Kupfer in obiger Vertheilung enthält, 
ist das technisch erzeugte Hämatinon, von Pettenkofer 
vor einer Reihe von Jahren aufs neue entdeckt. 

Wird die Abkühlung der Metall als solches gelöst ent- 
haltenden glasigen Flüsse noch mehr verlangsamt, und ist 
ausserdem die Sättigung mit Metall eine günstige, so scheiden 
sich die letzteren infolge der grösseren Beweglichkeit, welche 
während der längere Zeit gehaltenen hohen Temperatur in 
der Glasmasse herrscht, zu grösseren Krystallindividuen ab, 
es entstehen die Aventurine. 

Aus einer nur unbestimmt gefärbt erscheinenden (für 
den Kupferaventurin braun) Glasmasse leuchten gleichmässig 
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vertheilte metallglänzende Flitterchen hervor, sie sind unter 
dem Mikroskop als wohlausgebildete, äusserst dünne Krystall- 
blätter zu erkennen. Für die Goldgläser stellen sich die Er- 
scheinungen ganz ähnlich wie beim Kupfer, nur ist die 
Wirkung der abgeschiedenen Krystalle auf das Licht eine 
etwas andere, theils weil das Gold ein ganz anderes Element, 
theils weil infolge der nur äusserst geringen Mengen Goldes 
die Vertheilung eine andere ist. 

So wird der hoch scharlachrothe Rubin bei langsamer 
Abkühlung zu einem lebrigen braunen Glase, welches im 
durchfallenden Lichte blau erscheint, genau dem in wässrigen 
Flüssigkeiten schwebenden durch Fällung erhaltenem Golde 
entsprechend. 

Der Goldaventurin entsteht nur sehr schwer bei sehr 
langsamer Abkühlung. Er erscheint hellgelblich, mit blossem 
Auge ist nichts von Gold darin zu bemerken, während unter 
dem Mikroskop, besonders bei reflektirtem Licht, das Gold 
in feinen glänzenden Flitterchen hervortritt. 

Das Silber färbt das Glas gelb, es wird reichlicher als 
Gold, aber in geringerer Menge als Kupfer von letzterem 
aufgenommen und kann in den wechselndsten Formen zur 
Abscheidung gelangen, während das Blei allerdings vom 
Glase bei hoher Temperatur gelöst wird, aber demselben 
keine specifische Farbe ertheilen kann, sondern das Glas nur 
mehr oder weniger schwarz erscheinen lässt. 

Werden die gesammten Resultate der 
beiten zusammengefasst, so ergiebt sich für 
Bezug auf ihre Constitution das Nachfolgende: 

Die Gläser sind bei hoher Temperatur durch einen 
Schmelzprocess entstandene feuerflüssige Lösungen der ver- 
schiedensten Substanzen: Kieselsäure, Metalloxyde, Schwefel- 
metalle, Salze wie phosphorsaurer Kalk, Kryolith, der edlen 
Metalle Gold und Silber, der unedlen Kupfer und Blei, in 
nach einfachen Verhältnissen (1 RO :2,Si Os) constituirten 
einfachen oder gemischten Silicaten, je nach den Abkühlungs- 
und Sättigungsverhältnissen nach den verschiedensten Rich- 
tungen hin technisch brauchbare Producte darstellend. — 

An dieser Stelle mag eine Betrachtung Platz finden, die 
in etwas dazu angethan ist zu zeigen, in welcher grossen 
Vertheilung sich die Metalle in den Rubinen befinden müssen. 

Ein Goldrubinglas, welches auf 1% Glas 0,000005% Gold 
enthielt, erstarrte, rasch abgekühlt, farblos, lief bei mässigem 
Erweichen roth an. Es war somit das Gold durch das 
schmelzende Glas derartig vertheilt, dass es der Lichtstrahl 
nicht unmittelbar anzeigte, erst durch den Anlaufprocess 
wurde dies ermöglicht, indem das Gold in einen dichteren 
Molecularzustand übergeht. 

Ein Glasfaden von 200" m Länge wiegt 0,018 und enthält 
somit 0,00000005$ Gold, 1"mm aber nur 0,0000000005®%. Da nun 
selbst bei 1000 facher Vergrösserung in diesem Glase nichts 
als „roth* zu sehen ist, das Gold als solches nicht zu er- 
blicken ist, so wird auch der tausendste Theil des obigen 
Gewichtes an Gold immer nur einen, von der Wirklichkeit 
vielleicht noch recht weit abliegenden, Maximalwerth von 
0,0000000005”# für das Goldmolecül im angelaufenen Gold- 
rubinglas ergeben. 

Bekanntlich enthalten die rothen Federn der Papageien 
geringe Mengen an Kupfer, sollte nicht dieses Metall, in 
feiner Vertheilung in ihnen abgelagert, gleichfalls die Grund- 
ursache der rothen Farbe sein können ? 
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DES 
VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 
1879. Berlin, Sonnabend den 20. December. No. 51. 
Inhalt: Zum Mitglieder- Verzeichnis. — Sitzungskalender. — 


Geschäftliches. — Aachener Bezirksverein. Hessischer Bezirks- 


verein. ÖOberschlesischer Bezirksverein. Bezirksverein an der 
niederen Ruhr. Siegener Bezirksverein. — Die wissenschaftlichen 
Instrumente auf der Berliner Gewerbeausstellung 1879. (Fort- 
setzung.) — Literarisches. — Notizen. 


Zum Mitglieder-Verzeichniss. 
Aenderungen. 
Keinem B.-V. angehörend. Heinr. Pistorius, Ingenieur in 
Kelbra (2377). — Edm. Weber, Ingenieur in Hattingen (2764). 
Neues Mitglied. 
Westfälischer B.-V. Gustav Brand, Feilenfabrikant 
Witten (1223). 
Gesammtzahl der ordentlichen Mitglieder: 3774. 


in 


Sitzungskalender, 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. S Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. 3 Uhr, 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, Abds. 
8 Uhr,-Cassel, Saal des „Rheinischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. S Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheinischer Bezirksverein: Sonntag, 11. Januar, Nachm. 
4 Uhr, Coblenz, Cafe Herrmann. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Ruhr-Bezirksverein: Sonntag, 21. Decbr., Nachm. 31/ Uhr, 
Oberhausen, Haideblümehen: Generalversammlung. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 8 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 

Württembergischer Bezirksverein: Sonntag, 21. Decbr., Abds. 
7 Uhr, Stuttgart, Liederhalle: Generalversammlung. 

Montag, 22. Decbr., Ausflug nach Böblingen. Drahtseilbahn. 


Vorsitzende der Specialvereine für 1880. 
(Vergl. No. 50 d. W.) 

Hessischer Bezirksverein: Hr. Dr. E. Gerland in 
Cassel, Gewerbeschule. 

Bezirksverein an der Lenne: Hr. Ingenieur M. 
Liebig, Letmathe. 

Niederrheinischer Bezirksverein: 
G. Lentz, Düsseldorf. 

OberschlesischerBezirksverein:Hr.Ober-Ingenieur 
Promnitz, Eintrachthütte bei Schwientochlowitz. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Hr. Glas- 
fabrikant Herm. Koehl, St. Johann a/Saar. 


Hr. Director 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 11. December 1879. 
Aachener Bezirksverein. 

Generalversammlung vom 5. November 1879. — 
Vorsitzender: Hr. Petersen. Schriftführer: Hr. Scheibler. 
Anwesend etwa 42 Mitglieder. 

Unter den eingelaufenen Schriftstücken befand sich der 
von der königl. Regierung eingegangene Bericht über die 
Production der Bergwerke, Salinen und Hütten im preussischen 
Staate, für welchen der Vorsitzende im Namen der Versamm- 
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lung seinen Dank aussprach. Zum bevorstehenden Schlusse 
des Geschäftsjahres wurden die Herren Pawels und Striebeck 
zu Cassenrevisoren ernannt; ferner ergab die statutenmässige 
Ausloosung zweier Vorstandsmitglieder als nicht wieder wähl- 
bar die Herren Intze und Dittmar. — 

Als zweiter Punkt der Tagesordnung folgte dann ein 
Vortrag des Hrn. Köhler über schnellgehende Dampf- 
maschinen, der in der Monatschrift des Vereines voll- 
ständig mitgetheilt werden soll. — 

Mit Bezug auf die wegen der australischen Ausstel- 
lungen an den Verein gestellten Anforderungen trat die Ver- 
sammlung zunächst den Vorschlägen des Vorstandes darin 
bei, dass sie sich bereit erklärte, sowol bei der Aufstellung 
der Listen als bei der Vorprüfung der auszustellenden Gegen- 
stände mitzuwirken. Mit dem Vorstande sei sie jedoch der 
Ansicht, dass unser Verein nicht direct mit dem Reichs- 
Commissar in Verbindung trete, sondern sich den drei Handels- 
kammern unseres Bezirkes, als den competenten Behörden, 
zur Verfügung stelle. 

In der Discussion über die vorbereitenden Schritte, 
welche nöthig sind, um bei demnächstigen überseeischen Aus- 
stellungen die deutsche Ausstellung in würdiger, aber auch 
für die deutsche Industrie in nutzbringender Weise zu Stande 
zu bringen, wies zunächst Hr. Dittmar darauf hin, wie 
wichtig es für den deutschen Gewerbetreibenden sei, der nach 
überseeischen Ländern auszustellen beabsichtigt, um sich auf 
diesem Wege womöglich einen neuen Markt für seine Fabrikate 
zu erwerben, zu wissen, für welche Gegenstände in jenen 
Ländern vorzugsweise Bedarf ist und weiter in welcher Form 
und Ausstattung, Grösse und Verpackung dieselben dort ge- 
wünscht werden. Aus Ländern, mit denen Deutschland in 
directem Handelsverkehre steht, seien solche Aufschlüsse leicht 
beizubringen, und sei es hier Sache jedes einzelnen Fabri- 
kanten oder Kaufmanns, sich die nöthigen Informationen zu 
verschaffen. Anders liege die Sache bei Ländern, welche dem 
dirceten Verkehr mit Deutschland noch nicht oder noch nicht 
genügend erschlossen sind, wie es beispielsweise mit den 
australischen Staaten der Fall ist. Bezüglich solcher Länder sei 
es den einzelnen Industriellen fast unmöglich, sich über die An- 
forderungen des dortigen Marktes eine klare Ansicht zu ver- 
schaffen. Zweifelsohne werden heute schon viele deutsche 
Fabrikate auf den australischen Markt gebracht, aber durch 
englische Vermittelung, für viele andere würde dort ein 
lohnender Absatz zu erzielen sein, wenn man dieselben den 
dortigen Bewohnern in mundgerechter Weise vorführen könnte. 
Deshalb sei es als eine dankenswerthe Aufgabe den Reichs- 
behörden zu bezeichnen, welche den überseeischen Industrie- 
Ausstellungen mit Recht eine grosse Aufmerksamkeit zuge- 
wandt haben, solche Erhebungen über den Bedarf eines fremd- 
ländischen Marktes rechtzeitig vor einer in diesem Lande 
geplanten Ausstellung auf amtlichem Wege zu veranlassen. 
So könnten vielleicht die von dem Hrn. Reichs-Commissar 
in Sydney gemachten Erfahrungen für die Aussteller, welche 
Melbourne beschicken wollen, wichtig und werthvoll werden, 
wenn diese Erfahrungen bald zur allgemeinen Kenntniss ge- 
bracht würden. 

Hr. Landsberg sah in solchen unvorbereiteten Aus- 
stellungen wie die von Sydney und Melbourne keinen guten 
Erfolg. Wolle man ein Resultat erzielen entsprechend den 
Unkosten und Mühen, so müssten die Ausstellungen, wie 
schon öfters gesagt worden ist, nur infolge internationaler 
Beschlüsse stattfinden; dann habe auch jede Nation Ge- 
legenheit, die Zeit anzugeben, zu der sie nach gemachtem 
Studium zu einer Betheiligung bereit sei. 
heute nach Australien, morgen nach 


Dass man aber 


Ceylon, übermorgen 


vielleicht nach China und Japan Waren schicken solle, von 
denen man nicht wissen könne, ob sie irgendwie dorten an- 
sprechen, ob sie irgend Jemand dorten interessiren werden, 
das heisse doch geradezu Opfer bringen im ausschliesslichen 
Interesse der Gasthöfe und der Transportgelegenheiten. 


Eingegangen 12. December 1879. 
Hessischer Bezirksverein. 


Versammlung vom 6. December 1879. — Vor- 
sitzender: Hr. Dr. Gerland. Schriftführer: Hr. Rebentisch. 
Anwesend 42 Mitglieder und 10 Gäste. 

Der Vorsitzende sprach über die Geschichte der Cen- 
trifugalpumpe. Nachdem er einen Blick auf die Zeit, in 
welcher die Centrifugalpampe erfanden wurde, geworfen und 
sie als die Entstehungszeit der theoretischen und angewandten 
Mechanik kurz charakterisirt hatte, erwähnte er der seit der 
Mitte des XVII. Jahrh. vielfach construirten rotirenden Pumpen, 
bei denen jedoch nicht die durch die Centrifugalkraft dem 
Wasser ertheilte tangentiale Geschwindigkeit zum Heben des- 
selben benutzt wurde. Dieser Gedanke rührt von Papin 
her, und nur der Umstand, dass die meisten Schriftsteller des 
vorigen Jahrhunderts die Wichtigkeit dieses neuen Gedankens 
übersahen, die Papin’sche Pumpe nur als eine rotirende be- 
trachteten, konnte den ganz klar liegenden Thatbestand ver- 
dunkeln. Papin wurde zu seiner Erfindung angeregt durch 
den Anblick der Arbeiten zur Austiefung eines Canals in der 
Karlsaue bei Cassel, der aber jetzt wahrscheinlich wieder zu- 
geworfen ist. Der Ausführung im Grossen stellte sich damals 
noch die Schwierigkeit entgegen, den Flügeln des Rades eine 
sehr rasche aber gleichmässige Geschwindigkeit zu ertheilen. 
Als Ventilator ist der Apparat aber mehrfach mit grossem 
Vortheil angewendet, so bei dem kurz darauf construirten 
Taucherschiff und zur Lufterneuerung in Bergwerken bei Allen- 
dorf in Hessen. — 

Die diesjährige Feier des Stiftungstages verlief in dem 
im Festesgewande prangenden Saale des „Rheinischen Hof“ 
in würdiger Weise. Ernste und heitere Trinksprüche ver- 
liehen dem trefflichen Festmahle auch die geistige Würze und 
der lustigen Schwänke reichhaltig Repertoir hielt die fröh- 
lichen Festtheilnehmer noch lange zusammen. 

Generalversammlung vom 9. December 1379. — 
Vorsitzender: Hr. Dr. Gerland. Schriftführer: Hr. Reben- 
tisch. 

Nach geschäftlichen Mittheilungen seitens des Vorsitzenden 
erstattete Hr. Beuther den Bericht über die Casse, welcher 
zu seiner Dechargirung durch die Versammlung führte. Daran 
schloss sich ein Bericht des Hrn. Rebentisch über die 
Thätigkeit des Vereines im abgelaufenen Kalenderjahre, 
in welchem er die in den Versammlungen gehaltenen Vorträge 
und stattgehabten Discussionen zusammenstellte. 

Den Schluss der Tagesordnung bildete die Neuwahl 
des Vorstandes für das nächste Jahr. 


Eingegangen 13. December 1879. 
Oberschlesischer Bezirksverein. 

Sitzung und Excursion vom 8. November 1879 
in Morgenroth. — Vorsitzender: Hr. Freudenberg. Schrift- 
führer: Hr. Richter. Anwesend 27 Mitglieder und 4 Gäste. 

Von Bahnhof Morgenroth begaben die Mitglieder sich 
nach dem, eine halbe Stunde entfernten Gotthardt-Schachte 
der Paulusgrube zur Besichtigung der daselbst im Betriebe 
befindlichen Kohlenseparation mit Schüttelsieben 
nach dem auf Hermenegild-Schacht bei Mähr.-Ostrau zuerst 
ausgeführten System. Auf der Grube übernahm Hr. Berg- 
Inspector Janik freundlichst die Führung; da die Construc- 
tion der betreffenden Rätteranlage mit der, im letzten Sitzungs- 


protokolle des Bezirksvereines beschriebenen Anlage (vergl. 
No. 49 d. W.) fast genau übereinstimmt, so sei hier von einer 
nochmaligen Beschreibung abgesehen, und nur der Umstand 
constatirt, dass die Separation bei der zum Theil sehr nassen 
Kohle so gut von statten ging, als dies überhaupt möglich, 
und besser als mit den bisher gebräuchlichen Stab- und 
Trommelrättern. — 

Ausserdem erregte das neue 

schmiedeeiserne Fördergerüst auf Gotthardt-Schacht, 
von Rhein & Co. in Zawodzie bei Kattowitz ausgeführt, 
allgemeines Interesse. 

Der Förderthurm auf Gotthardt-Schacht der Paulusgrube 
für vier Fördertrümmer ist im wesentlichen als zweibeiniger 
Bock construirt, dessen eines Bein von der, in der Resultirenden 
der Seilspannungen angeordneten Strebe gebildet, das andere 
durch das Führungsgerüst dargestellt wird. Das Führungs- 
gerüst, für vier Trümmer construirt, welche 1420mm yon 
Mitte zu Mitte entfernt sind, ist aus drei Etagen in einer 
Gesammthöhe von 19,500" von Schachtoberkante bis Seil- 
scheibenmittel aus Winkeleisen und Stossplatten hergestellt 
in einer Totalbreite von 5300 bis 4000=m Tiefe. Die untere 
Etage, bis 2" über die Hängebank reichend, wird ausser den 
beiden äusseren Wänden von drei durch Winkeleisenkreuze 
gegenseitig verstrebten Zwischenwänden gebildet, während die 
beiden oberen Etagen nur eine Mittelwand haben. Die 
äusseren vier Endwinkel (Säulen) sind 120 x 120 x 14, die 
Zwischenwinkel 80x 80x 10 stark gewählt worden. Die 
fünf Wände werden durch mit den Schachteinstrichen vernietete 
I-Träger von 300mm Höhe getragen. In der Höhe von 4800 mm 
über Schachtoberkante schliesst sich die mit Riffelblech ab- 
gedeckte aus I-Trägern auf Säulen construirte Ladebühne an. 

Das Seilscheibenhaus ist um 2,100” vor der anderen 
Thurmkante vorgebaut und wird von einem Rahmen aus 
L-eisen getragen, welcher auf fünf Consolen ruht. An diesem 
Rahmen sind die, das Wellenblechdach tragenden Winkel- 
eisensäulen mittelst Stossplatten vernietet; auch dient dieser 
Rahmen zum Auflager für die acht Seilscheibenträger. 

Jede der beiden aus Winkeleisen construirten Streben ist 
aus drei mit einander vernieteten Theilen zusammengesetzt. 
Der Fuss derselben ist 3000” breit bei 2000mm Tiefe; der 
Kopf 1900"® breit bei 750"m Tiefe. Etwa 3,000” unter dem 
Seilscheibenhause sind beide Streben durch ein mittelst Fahrt 
erreichbares Podest mit einander verbunden. Die vier End- 
winkel der Streben sind 105x105 x 12, die Horizontal- 
streben 80 x 80 x 10, die Diagonalstreben 70 x 70 > 10mm 
stark gewählt worden. Die Köpfe der Schrauben sind mit 
den als Blechträger in I-form construirten Seilscheiben- 
trägern vernietet. 

Der Förderthurm ist für eine Totalbelastung construirt, 
welche sich aus dem Gewichte von 


vier zweietagigen Förderschalen . 14 0008 
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zusammensetzt, wozu für die statische Berechnung noch das 
Gewicht der Seile, der Seilscheiben und die Bruchbelastung: 
der Seile hinzutreten. 

Die Gewichte der einzelnen Theile des Förderthurmes 
stellten sich wie folgt: 
Das Führungsgerüst mit den Schachtträgern und 

Platten, den Leitbäumen, den Schuhen der- 

selben u. s. w. De ee . = 22 060% 
Die beiden Streben mit den 8 Seilscheibenträgern, 

den Fussplatten, Ankern und Schrauben 

Zu übertragen . 


15 340 
- 40 4008 


Uebertragen . 40 400 k 
Das Seilscheibenhaus mit dem Blechdach und dem 
Blechbelag, Gitter, Fahnenstangen u. s. w.. 76008 
Das Podest mit den beiden Fahrten . . . . . 1 850K 
Die Ladebühne von 148m Fläche, auf 17 Säulen 
ruhend, mit allen Ankern, Platten und Schrauben 22 200% 
Summa . . 72 050K 


Für die sämmtlichen angeführten Theile, fertig montirt 
und betriebsfähig übergeben, mit zweimaligem Oelanstrich 
versehen, wurde ein Durchschnittspreis von 34 M pro 
100 Kilogramm gezahlt. — 

In der hierauf folgenden Sitzung theilte nach Verlesung 
des Circulars des Hrn. Dr. Grashof vom 21. October der 
Vorsitzende mit, dass sich bisher nur Hr. Kesselfabrikant 
W. Fitzner in Laurahütte zur Beschickung der Aus- 
stellung in Melbourne gemeldet habe; es wurden hierauf 
durch die anwesenden Mitglieder noch mehrere Firmen ge- 
nannt, von welchen der Vorsitzende ihre Meinung in der 
Angelegenheit einholen solle. Es sei hier bemerkt, dass sich 
keine der angefragten Firmen mit der Beschickung der betr. 
Ausstellung einverstanden erklärt hat. 

Auch als Berichterstatter für die Ausstellung in Melbourne 
meldete sich Niemand; eine Commission zur Vorprüfung der 
aus dem hiesigen Reviere auszustellenden Gegenstände soll 
später, nachdem die Art der letzteren bestimmt, aus den 
betr. Fachleuten gewählt werden. 

Generalversammlung vom 29. November 1879 in 
Kattowitz. — Vorsitzender: Hr. Freudenberg. Schrift- 
führer: Hr. Richter. Anwesend 20 Mitglieder und 1 Gast. 

In dem Jahresberichte des Vorsitzenden verbreitete 
dieser sich über das Wachsen der Mitgliederzahl, die statt- 
gefundenen Versammlungen und Excursionen sowie die Ar- 
beiten der mehrfachen Commissionen. Dem neuen Vorstande 
werde es obliegen, eine erspriessliche Verbindung mit der 
Tagespresse anzuknüpfen, was bisher trotz Bemühung nicht 
gelungen sei. 

In dem darauf folgenden Cassenberichte constatirte 
der Rendant einen Baarbestand von 100,69 A, und es wurde 
nach Prüfung der Rechnungen Decharge ertheilt. 

Nach vollzogener Wahl des Vorstandes für 1880 und 
einigen geschäftlichen Mittheilungen wurde die Sitzung ge- 
schlossen und darauf das übliche gemeinsame Abendessen 
eingenommen. 


Eingegangen 16. December 1379. 
Bezirksverein an der niederen Ruhr. 


Versammlung vom 2. November 1379. — Vor- 
sitzender: Hr. H. L. Bongardt. Schriftführer; Hr. W. 
Schmidt. Anwesend 5l Mitglieder und 5 Gäste. 

Der Vorsitzende eröffnete die Versammlung mit dem 
Wunsche, dass in dem beginnenden Wintersemester die Be- 
theiligung an den wissenschaftlichen Versammlungen eine so 
rege sein möge wie im verflossenen Vereinsjahre, und ertheilte 
darauf Hrn. Gathmann das Wort zu seinem Berichte über 
die XX. Hauptversammlung. Der interessante Vortrag 
fand den ungetheilten Beifall der Versammlung und besonders 
der Mitglieder, welche verhindert gewesen waren, die Haupt- 
versammlung selbst zu besuchen. Fortgesetzt wurde derselbe 
durch Hrn. Weynen, welcher speciell über die Excursion 
nach Helgoland in launiger Weise berichtete. — 

Der sehr sorgfältig ausgearbeitete Vortrag des Hrn. 
A. Hollenberg über Steuerung und Steuerungs- 
diagramme wird in einem der nächsten Hefte der Monat- 
schrift, mit Illustrationen versehen, erscheinen. — 

In eingehender Weise berichtete hierauf der Vorsitzende 
über die Düsseldorfer Gewerbe- und Kunstausstel- 


lung pro 1880, speciell auch über den gegenwärtigen Stand 
der Arbeiten an den Ausstellungsgebäuden und erläuterte 
seine Mittheilungen durch Vorlage der betreffenden Situations- 
pläne u. s. w. Redner brachte das letzte Circular des Aus- 
stellungsvorstandes an das Hauptcomite, dem Referent selbst 
als Mitglied angehört, zur Verlesung, und es zeigte die dem 
Gegenstande geschenkte ungetheilte Aufmerksamkeit zur 
Genüge, ein wie grosses Interesse der Düsseldorfer Ausstel- 
lung im Bezirksvereine entgegengebracht wird. — 

In den Pausen zwischen den Vorträgen zeigte Hr. Ph. 
Krauss aus Borbeck, als Gast anwesend, kunstvoll gearbeitete, 
patentirte Sicherheitsschlösser undführteHr. Franquinet 
einen Apparat zur Verstärkung der Gasflammen bezw. 
deren Leuchtkraft vor. 

Zum Schluss theilte. der Vorsitzende ein Schreiben des 
Hrn. Dr. Grashof, die Ausstellung in Melbourne be- 
treffend, der Versammlung mit, und ersuchte diejenigen Ver- 
einsmitglieder, welche selbst oder durch ihre bezw. Firma 
sich an dieser Ausstellung zu betheiligen gedächten, dies dem 
Vorstande des Bezirksvereines zur weiteren Veranlassung 
mitzutheilen. 

Versammlung vom 29. November 1379 in Duisburg. 
— Vorsitzender: Hr. H. L. Bongardt. Schriftführer: Hr. 
Th. Lempe. Anwesend 46 Mitglieder und 2 Gäste. 

Der heutigen Versammlung ging die Besichtigung einer 
Serie von 

Maschinen zum Steinbohrbetriebe 
mit comprimirter Luft, Ccmpressoren und luftgetriebener 
Pumpmaschinen auf der Hochfelder Filiale der Duisburger 
Maschinenbau-A.-G., vormals Bechem & Keetmann, voraus. 

Die Haupttheile einer Anlage für maschinellen Bohr- 
betrieb mit comprimirter Luft, bestehend in einem Luft- 
compressor, der biegsamen Rohrleitung für die comprimirte 
Luft, der Gesteinbohrmaschine und dem Bohrgestell, waren 
so aufgestellt, dass das Durchbohren eines etwa 1" dicken 
Sandsteinblockes alsbald beginnen konnte, und es wurde diese 
Arbeit bei 300 bis 360 Schlägen pro Minute des Bohrmeissels 
und bei einer Weite des Bohrloches von 30wm in etwa 
13 Minuten ausgeführt. Die zur Herstellung der bis auf etwa 
4 Atm. comprimirten Luft dienenden, sehr compendiös ge- 
bauten Maschinen hatten zwei zur Seite des eigentlichen 
Compressionscylinders liegende Dampfeylinder, welche auf 
einem schweren hohlen gusseisernen Bett montirt waren, das 
gleichzeitig als Luftreservoir diente. Bemerkenswerth waren 
die Construction der Saug- und Druckventile des Compressors 
und eine vollkommen selbstthätige Regulirung des Ganges 
der Maschine, mittelst welcher sowol bei der grössten beab- 
sichtigten Luftspannung im Reservoir, als auch bei plötz- 
licher zu grosser Entnahme von Luft aus demselben, die 
Maschine still gestellt wurde. Die Bohrmaschine selbst, für 
welche die Duisburger Maschinenbau-A.-G. das alleinige Aus- 
führungsrecht von dem Erfinder, Hrn. Froelich in Düssel- 
dorf, erworben hat, zeichnet sich hauptsächlich dadurch aus, 
dass die Steuerung, das Setzen des Bohrers und der Vorschub 
durch comprimirte Luft, und nicht wie bisher bei anderen 
Bohrmaschinensystemen durch complieirte, vom Schlagkolben 
aus getriebene Mechanismen, bewirkt werden. Die hierdurch 
bedingte Einfachheit der Maschine, der bei sehr grosser 
Leistung geringe Luftverbrauch, der sich nach der Härte des 
Gesteins richtende automatische Vorschub des Bohrmeissels, 
das geringe Gewicht der Maschine (62%) und die dadurch 
erleichterte Bedienung, haben diesem Bohrmaschinensystem 
schon eine grosse Verbreitung verschafft, und es sind bis 
jetzt 84 Maschinen im Betrieb, von denen nahe die Hälfte 


für die Auffahrung der Kehrtunnel an den Zufahrtsrampen 
* 


zum St. Gotthard-Tunnel benutzt wird. Das der Duisburger 
Maschinenbau-A.-G. patentirte Bohrgestell ist im Gegensatz 
zu den früher verwendeten fahrbaren Gestellen und Bohr- 
wagen, welche für die schweren und langen Bohrmaschinen 
nothwendig waren, äusserst leicht und einfach und besteht 
nach Art der hydraulischen Winden aus einer schwachen 
Hohlsäule, welche am Fuss eine kleine hydraulische Pumpe 
enthält, mittelst welcher ein in der Säule beweglicher Kolben 
so bewegt wird, dass nach wenigen Pumpenhüben das Gestell 
sich fest gegen die Gesteinswände anpresste. 

Nach vorgenommener Besichtigung versammelten sich die 
Theilnehmer im Saale der Duisburger Loge, wo Hr. C. Erd- 
mann einen eingehenden Vortrag über die gesehenen Appa- 
rate und den gegenwärtigen Stand der Steinbohrtechnik hielt, 
der ausführlich in einem der nächsten Hefte der Monatschrift 
des Vereines veröffentlicht werden wird. 

An diesen officiellen Theil der Versammlung schloss 
sich ein gemeinschaftliches Abendessen, an welchem sich die 
Mitglieder zahlreich betheiligten, und das dieselben in heiterer 
Weise noch lange vereinigte. 


Eingegangen 11. December 1879. 
Siegener Bezirksverein. 

Versammlung vom 26. October 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Peters. Schriftführer: Hr. Hortmann. Anwesend 62 Mit- 
glieder und 4 Gäste. 

Den ersten Gegenstand der Tagesordnung bildete der 
Vortrag des als Gast anwesenden Hrn. Stein aus Bonn über 
die Entphosphorung des Roheisens, welcher ausführlich 
in der Monatschrift veröffentlicht werden wird. 

Der Vorsitzende dankte dem Redner für den interessanten 
und detaillirten Vortrag und hob die so consequente und müh- 
same Verfolgung seines Zieles schon während mehrerer De- 
cennien lobend hervor. Dann eröffnete derselbe die Debatte, 
in welcher Hr. Jaeger die Anwendbarkeit von Dolomit bei 
Verhüttung von schwer reducirbaren Eisensteinen, z. B. von 
geringhaltigen, quarzreichen Rotheisensteinen Nassau’s be- 
zweifelte; er habe Schwierigkeiten gefunden beim Zuschlag 
von Dolomit, welcher sehr schwer redueirbar und vielfach 
Auch Hr. Hupfeld aus 
Prevali (Kärnthen), als Gast anwesend, gab an, dass er zwar 
mit Dolomit gearbeitet, aber von der grösseren Phosphor- 
aufnahme-Fähigkeit der Magnesia gegen Kalk keine Erfahrung 
habe machen können, da die Steiermärker Erze keinen Phosphor 
hätten. 


ungebrannt unten angekommen sei. 


In Steiermark halte man einen kleinen Gehalt von 
Phosphor sogar für wünschenswerth, um das so schwer schweiss- 
bare Eisen leichter-schweissbar zu machen. Die Schwierig- 
keiten, die Hr. Jaeger hervorgehoben, könne er nicht aner- 
kennen ;;er halte die Anwendung von Dolomit auch bei armen 
strengflüssigen Eisensteinen für möglich und habe keinen 
Unterschied in der Schmelzbarkeit der Schlacke gefunden, 
ob Dolomit oder Kalk zugeschlagen sei. Redner habe den 
Dolomitzuschlag nur aufgegeben, weil er glaube wahrge- 
nommen zu haben, dass das Eisen mehr Silieium aufgenommen 
hätte. Dann war der Redner nicht mit Hrn. Stein der 
Meinung, dass einige Fabrikationen, wie die von Blech und 
Draht, dem Puddelprocesse treu bleiben würden, er glaube 
im Gegentheil, dass Blech aus Flusseisen wohl verwendbar 
sei zur Kesselfabrikation, und dass überhaupt Flusseisen das 
Schweisseisen überall verdrängen werde; so habe sich in 
Hörde bei den Versuchen der Entphosphorung schon jetzt ge- 
zeigt, dass es bei diesem Verfahren ganz gleich sei, ob das 
Roheisen etwas mehr oder weniger phosphorhaltig und das 
Minette-Roheisen ganz geeignet wäre. 

Hr. Stein erwiderte, dass er die Versuche mit phosphor- 
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reichen Erzen in Ars a/M. leider nicht ganz nach seinen 
Vorschlägen habe durchführen können, sei aber von der Aus- 
führbarkeit fest überzeugt. Kesselblech aus Stahl halte er 
wegen der krystallinischen Structur in der Praxis für be- 
denklich; ein Kessel aus Bessemerstahl sei in der Nacht durch 
Temperaturwechsel gerissen, doch könne ein Unterschied mög- 
lich sein zwischen Blechen aus Bessemer- und Martin-Stahl; 
wogegen Hr. Hupfeld darauf hinwies, dass nur durch un- 
vorsichtige Behandlung das Stahlblech in Misscredit gekommen 
sei; jedes Fabrikat müsse seiner Eigenart gemäss behandelt 
und bei Stahlblech alle Spannungen vermieden werden. Auf 
dem Werk in Prevali seien mehrere Stahlkessel schon längere 
Zeit zur grossen Zufriedenheit im Betrieb. 

Hr. Hortmann führte aus, dass im Siegerlande der 
Phosphorgehalt der Spatheisensteine zwischen 0,001 und 0,008 pCt. 
varlire und das Spiegeleisen 0,04 bis 0,0s pCt. P habe, also 
einen Phosphorgehalt, der sich in ganz zulässigen Grenzen 
bewege; der Brauneisenstein hiesiger Gegend habe nur 
Spuren bis 0,25 pCt. P. Dieser letztere mit grösstem Phos- 
phorgehalt werde mit Spatheisensteinen zusammen zu Puddel- 
eisen verarbeitet, das sehr geschätzt sei, könne aber zu 
Bessemerzwecken nicht verwandt werden, was um so mehr 
zu bedauern sei, als Siegerland an Brauneisenstein zu Besse- 
mereisen keinen Ueberfluss habe. Durch den Vorschlag des 
Hrn. Stein würden wir aber auch wol nicht in die Lage 
kommen, diesen Stein zu Bessemerzwecken verwenden zu 
können, da wir bei letzterem mit saurer Schlacke arbeiten 
müssten, um sowol den Silieiamgehalt hoch genug zu bringen 
als auch nicht gar zu viel Brennmaterial zu gebrauchen. 
Hr. Stein gab zu, dass allerdings nach den bisherigen Versuchen 
eine basische Schlacke für seinen Process nothwendig sei. 

Hr. Siebdrat glaubte, dass die Entphosphorung im Hoh- 
ofen für Siegerland wol nur bei der Darstellung von Spiegel- 
eisen nützlich sein könne durch die Möglichkeit fremde, 
phosphorhaltige, hochmanganhaltige Erze verwenden zu können. 

Dann fragte Hr. Schuchard aus Wetter, als Gast an- 
wesend, nach den Entphosphorungsversuchen im Puddelofen 
und im Tiegel auf den Werken der Herren Funcke & Elbers 
und Asbeck, Osthaus, Eicken & Co. in Hagen, worauf 
Hr. Stein mittheilte, diese Versuche seien mit Cyanammo- 
nium durchgeführt, und durch Analysen zeigte, wie weit die 
Entphosphorung gelungen sei, auch die Probe angab, durch 
welche die verbesserte Qualität bewiesen worden sei. — 

Auf Veranlassung des Vorsitzenden gaben dann noch 
mehrere kürzlich in Hörde und Meiderich gewesene Herren 
Aufklärungen über den heutigen Stand der Entphospho- 
rung im Öonverter. Es wurde die Sicherheit hervorge- 
hoben, mit welcher die Chargen durchgeführt werden; als 
geeignetes Eisen wurde solches gekennzeichnet, das 2 pCt. P 
enthalten könne. Der Silieiumgehalt brauche nicht einmal 
1 pCt. zu sein; ferner brauche das Eisen nicht grau, sondern 
könne lichtgrau sein. Dann wurde zur Constatirung, wie 
weit die Fabrikation der basischen Ziegel sei, angegeben, 
dass mit einem Futter bereits über 40 Chargen gemacht 
seien. Gewiss kein erfreuliches Zukunftsbild für die Bessemer- 
Roheisen-Fabrikation im Siegerland, auf welche sich die 
hiesigen Hütten zu werfen soeben anschiekten, um auf diese 
Weise die übergrosse Production in gewöhnlichem Puddel- 
eisen abzuschwächen. — 

Schliesslich schlug der Vorsitzende vor, um eine allge- 
meine Benutzung der Patentschriften herbeizuführen, 
Referenten für bestimmte Fächer zu wählen. Die Versamm- 
lung erklärte sich damit einverstanden, dass der Vorstand in 
der nächsten Versammlung geeignete Mitglieder in Vorschlag 
bringe. 
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Die wissenschaftlichen Instrumente auf der Berliner 
Gewerbeausstellung von 1879. 
Von A. Martens. 
(Fortsetzung aus No. 49.) 

Bamberg hat auch eine ganze Reihe von Schiffs- 
compassen ausgestellt und dabei verschiedene Constructionen 
der Nadeln zur Anschauung gebracht. Die Nadeln mit der 
Rose sind meistens zum Umlegen eingerichtet, zu welchem 
Zwecke das Nadelhütchen gewöhnlich zwei um 180° versetzte 
Bohrungen hat, die in einem in einer Hülse auf und ab be- 
weglichen Cylinder sitzen. Bei den feineren Instrumenten 
wird das cylindrische Nadelhütchen beim Umlegen entfernt 
und von der anderen Seite eingeschoben; hierdurch werden 
die Collimationsfehler eliminirt. Die Nadeln der Rose be- 
stehen immer aus parallel gelagerten feineren Stahllamellen, 
um ihr magnetisches Moment zu vergrössern. Bei einigen 
Rosen sind die cylindrischen, nadelförmig ausgebildeten 
Magnete in einem Fadennetze ziemlich tief unter dem Schwin- 
gungspunkte aufgehängt; das ganze System ist somit sehr 
leicht und stabil und soll sich namentlich durch grosse Un- 
empfindlichkeit gegen die Schwankungen des Schiffs, selbst 
bei schwerem Seegange, auszeichnen. Ausserdem hat Bam- 
berg noch Fluideompasse nach neueren Constructionen 
ausgestellt. Bei diesen Instrumenten schwimmt die ganze 
Rose im Gehäuse, welches vollkommen mit einem Gemenge 
von Glycerin und Wasser gefüllt ist. Das specifische Gewicht 
des Materials der Rose ist dabei so gewählt, dass diese nur 
einen Druck von 105 auf die Nadelspitze ausübt. 

Neben diesen Compassen sind von derselben Firma zwei 
Instrumente ausgestellt, welche dazu dienen, genaue magnetische 
Beobachtungen zu machen. Das erstere, das Deviations- 
Magnetometer (nach Neumayer), dient dazu, die mag- 
netischen Verhältnisse eines Schiffskörpers genau zu unter- 
suchen bezw. den für die Aufstellang des Compasses günstigsten 
Ort an Bord des Schiffs zu bestimmen. Das zweite, ein 
kleiner magnetischer Theodolit für Reisen, ist eine Art 
Universalinstrument und dient zur Bestimmung der magneti- 
schen Declination und Inclination, der Intensität in beiden 
Richtungen und zu Schwingungsversuchen mit der unifilar 
aufgehäugten Nadel. Dem Instrumente sind viele Neben- 
apparate, Magnete zum Umpolarisiren der Nadeln u. s. w. 
beigegeben. 

Der von der Firma Siemens & Halske ausgestellte 
magnet-elektrische Distanzmesser dient zur ÖOrts- 
bestimmung von Schiffen bei der Küstenvertheidigung. Der- 
selbe besteht im wesentlichen aus zwei in den beiden, örtlich 
von einander getrennten, vorgeschobenen Stationen auf- 
gestellten Beobachtungsfernrohren. Jedes dieser Fernrohre 
kann nur mit Hilfe einer Kurbel auf das zu beobachtende 
Schiff eingestellt werden, deren Umdrehungen gleichzeitig mit 
dem Fernrohre einen magnet-elektrischen Apparat in Be- 
wegung setzen. Die hierdurch erzeugten Ströme werden an 
einen dritten Ort geleitet, woselbst sie einen ausgespannten 
Draht über dem Situationsplan der Torpedolinie genau den 
Bewegungen des zugehörigen Fernrohrs entsprechend fort- 
führen. Der Kreuzungspunkt der beiden Drähte entspricht 
somit dem Kreuzungspunkte der Visirlinien der Fernrohre; 
man lässt den Torpedo explodiren, sobald der Drahtkreuzungs- 
punkt sich über dessen Bilde befindet. 

Ein Wasserstandszeiger derselben Firma ist nach 
dem gleichen Prineip ceonstruirt. Der Schwimmer desselben 
ist es hier, der den magnet-elektrischen Apparat in Be- 
wegung setzt. 

Von demselben Aussteller wird ferner ein elektrischer 
Apparat zum Messen der Geschwindigkeit des Ge- 
schosses im Geschützrohr zur Anschauung gebracht. Der 
Apparat besteht aus einem, in gleichen Intervallen mehrmals 
durchbohrten Geschützrohr, dessen Durchbohrungen isolirte 
Platindrähte aufnehmen, deren Spitzen um ein Geringes in 
die Seele des Rohrs hineinragen. Je zwei einander gegen- 
überstehende Platindrähte sind mit einer Leidener Flasche und 
mit einem Chronographen leitend verbunden, und es erfolgt 
jedesmal die Entladung einer Flasche, sobald durch den Vor- 
übergang der Kugel die Leitung geschlossen wird, wodurch 
der Funke auf die mit Lampenruss überzogene Zählscheibe 
des Chronographen überspringt und ein Zeichen zurücklässt. 


477 


Der Chronograph besteht aus einem Uhrwerk mit Secunden- 
schlag, welches die bewusste Scheibe in 100 Umdrehungen 
pro Secunde versetzt, und aus einem Mikrometerwerk, welches 
gestattet, mit Hilfe eines kleinen, zur genauen Einstellung der 
einzelnen Zeichen dienenden Mikroskopes Zeitintervalle bis zu 
Milliontel Secunden abzulesen. 

Ein weiterer Apparat (nach System Petri), zur Be- 
stimmung der Geschwindigkeiten von Eisenbahnzügen, 
von Transmissionen u. s. w. dienend, wurde von derselben 
Firma ausgestellt. Derselbe besteht aus einem Uhrwerke, 
das einen Papierstreifen mit constanter Geschwindigkeit fort- 
bewegt und auf denselben in Intervallen von !/s Minute 
Punkte verzeichnet, deren Abstand von der Grundlinie die 
während der Zählperiode erreichte Maximalgeschwindigkeit 
angiebt, gemessen durch die Umdrehungen eines der Lauf- 
räder der Maschine. Der Apparat ist so eingerichtet, dass 
er, dem Führer sichtbar, einen Zeiger über ein Zifferblatt 
bewegt, welcher die in der Zählperiode (!/s Minute) erreichte 
Geschwindigkeit direct anzeigt und eintretenden Falles ein 
Alarmsignal ertönen lässt, welches so lange anhält, als eine 
gewisse zulässige Geschwindigkeit überschritten wird. 

C. Schwannecke stellte einen neuen Geschwindig- 
keitsmesser (Fig. 16) aus, der sich durch seine sehr 


IN 
) 


compendiöse äussere Form auszeichnet. Das Prineip des- 
selben beruht auf der Anwendung des gewöhnlichen Watt- 
schen Regulators, dessen Ausschlag direct auf einem durch 
ein Uhrwerk mit gleichförmiger Geschwindigkeit bewegten 
Papierstreifen continuirlich verzeichnet wird. Es ist sehr 
wohl Bedacht darauf genommen worden, alle beweglichen 
Theile ausreichend mit Schmieröl zu versehen. Ein sehr 
hübsch und gedrängt construirter Hubzähler wurde von der 
gleichen Firma ausgestellt. Dieser Apparat ist so eingerichtet, 
dass er Rotationen, welche abwechselnd in beiden Sinnen der 
Umdrehung stattfinden, mit in einem Sinne fortlaufenden 
Zahlen auch dann noch anzeigt, wenn die Einzelbewegungen 
keine ganzen Umdrehungen sind; er kann also auch als 
Hubzähler für oscillirende Bewegung verwendet werden. 


Sollen sehr schnelle Rotationsbewegungen gezählt werden, so 
kann das erste Zählrad durch eine sehr leicht einschaltbare 
Schnecke angetrieben werden. 

Unter den zahlreichen Ausstellern von Mikroskopen 
müssen Franz Schmidt & Haensch, Fuess, F.W. Schreck, 
J. Amuel (W. Teschner) u. A. genannt werden. Schmidt 
& Haensch zeigen die in Fig. 17 skizzirte neue, sehr zweck- 

Fig. 17. mässige centrale Einstellung des Tubus. 
x Derselbe ist bei dieser Vorrichtung in 
seiner Hülse derartig geführt, dass eine 
Verdrehung um die optische Axe des 
Instramentes nicht möglich ist. Hier- 
durch wird die Üentrirung in Bezug 
auf die Objeettischmitte eine voll- 
kommenere, die Bilder verrücken sich 
bei der Einstellung nicht so leicht im 
Gesichtsfelde, wie dies bei der älteren 
Construction mit Mikrometerschraube 
und seitlicher Schlittenführung sich mit 
der Zeit leicht einstellt. Die Verschie- 
bung des Tubus geschieht nun bei der 
neuen Construction durch einen Öurven- 
schub, der in dem um die Tubushülse 
drehbaren Ringe angebracht ist und ver- 
mittelst des eingreifenden, am Tubus 
selbst sitzenden Stiftes, der gleich- 
zeitig in der Tubushülse eine Verticalführung hat, die 
Einstellung besorgt. Diese Einstellungsvorrichtung wird sich 
für Vergrösserungen bis zur 200 fachen linearen sicher ganz 
gut bewähren, darüber hinaus ist sie nicht empfindlich genug. 
Schmidt & Haensch verwenden diese ihnen patentirte 
Vorrichtung auch zur Oculareinstellung bei anderen Beobach- 
tungsinstrumenten. Eine zweite, sehr geniale Construction 
der gleichen Firma ist ein neuer beweglicher Tisch für genaue 
Flächendurchmusterung, Fig. 18, der namentlich für Fleisch- 
beschau volle Beachtung verdient. 
Die genannten Mechaniker haben 
nämlich durch ein künstliches 
Object nachgewiesen, wie schwer 
es sei, bei nur einigermassen 
starker Vergrösserung eine Fläche 
vollkommen abzusuchen. Ihr 
Probeobjeet bestand aus einer 
Photographie von etwa 700mm, 
welche die Zahlen von 1 bis 700 
in bunter Reihenfolge “enthielt, 
und es wurden von verschiedenen 
Personen Versuche gemacht, diese 
’ Zahlen bei freihändiger Verschie- 
bung unter dem Mikroskop aufzu- 
suchen, wobei sich Auslassungen 
” von weit über 30 pÜt. heraus- 
stellten, je nachdem die Personen 
mehr oder weniger geübte Mikro- 
skopiker waren. Um ein Bild 
von der Schwierigkeit der Aus- 
führung einer freihändigen Ver- 
schiebung zu geben, möge erwähnt 
werden, dass bei 200 facher 
linearer Vergrösserung das Ge- 
sichtsfeld des Mikroskopes nur etwa 1j5amm umfasst, dass 
also das Object 8000 mal verschoben werden müsste, um 
nach einander alle Theile des Objects zu untersuchen. Für 
Fleischbeschau kann eine Auslassung von 30 pCt. der 
Fläche schon von bedenklichen Folgen sein, wenn man 
erwägt, wie kleine Partikel von dem eigentlichen Unter- 
suchungsobjecte überhaupt zur Durchmusterung kommen, und 
wie viel schwieriger es ist, unter den Muskelfasern die Trichi- 
nen zu unterscheiden, als in der Photographie die scharf 
gezeichnete Zahl zu erkennen. Um diesen Uebelständen zu 
begegnen, war eine automatische Bewegung des Objects unter 
dem Mikroskop erforderlich, welche die Gewissheit gab, dass 
jeder Flächentheil eines Präparates auch wirklich durchmustert 
wird. Schmidt & Haensch haben dies am vollkommensten 
erreicht. Ihr Apparat besteht aus einem unter dem Tische 
des Mikroskopes liegenden Hebel mit Curvenschub, welcher 
die obere bewegliche, mit einem grossen Ausschnitte zum 
Durchlassen des vom unteren Spiegel reflectirten Lichtes ver- 


sehene Platte hin- und herschiebend, einen Ausschlag von 
etwa 25Wm gestattet. Die zu dieser Bewegungsrichtung nor- 
male Verschiebung wird nun dem Objecte sprungweise ertheilt, 
derart, dass dasselbe an jedem Ende der ersteren Bewegung 
um eine bestimmte Grösse weiter gerückt wird, so dass nach 
einander parallele Streifen des Objeets am Auge vorübergeführt 
werden. Das Öbertheil des Tisches ist zu dem Zwecke mit 
einer Zahnstange versehen, die über einen langen Trieb 
gleitet, welcher an beiden Enden Scheiben mit conisch ver- 
laufenden Löchern trägt. An dem Obertheil ist ein Stift mit 
entsprechenden conischen Spitzen angebracht, die am Ende 
eines Hubes in die conischen Löcher des Triebkopfes hinein- 
stossen und denselben um ein Bestimmtes vortreiben. Das 
Obertheil kann leicht und schnell aus seinem Schlitten ent- 
fernt werden und gestattet daher ein sehr bequemes und 
wenig zeitraubendes Arbeiten. Zur Erleichterung für die 
Manipulationen des Fleischbeschauers ist dasselbe mit zwei 
Klemmen versehen, die gleichzeitig als Compressorium für 
den sehr langen Objectträger aus Spiegelglas dienen, welcher 
gestattet, gleich eine grössere Anzahl von Proben aufzu- 
nehmen. Der Preis des Instrumentes ist trotz dieser Ein- 
richtungen noch ein billiger. Die genannte Firma fertigt 
diese Tische auch zum Anschrauben an schon vorhandene 
Mikroskope an. Das Teschner’sche Mikroskop für den 
gleichen Zweck ist ihm in Bezug auf den Preis freilich noch 
überlegen, es ist aber auch gleichzeitig bedeutend einfacher 
und weniger elegant in seinen äusseren Formen. Indess ist 
es praktisch, namentlich wenn man mit schwächeren Objec- 
tiven arbeitet. Es hat einen sehr breiten Objeettisch, auf 
welchem ein Objectträger aus Spiegelglas durch eine mittelst 
Schraube einstellbare Parallelführung in der einen Richtung 
verschoben werden kann, während die Bewegung in der 
anderen Richtung freihändig geschehen muss. 

Schmidt & Haensch stellen den freilich schon älteren 
aber sehr vollkommenen Beleuchtungsapparat von Abbe aus. 
Ferner einen Apparat zur Bestimmung der Brechungs- 
exponenten und der mittleren Dispersion von Flüssigkeiten, 
von demselben Gelehrten construirt. Durch feine und gefällige 
Formen und durch grosse Sorgfalt in der mechanischen Aus- 
führung zeichnen sich die Mikroskope von Fuess aus, die 
hervorragend zu mineralogischen Untersuchungen bestimmt 
sind und deswegen mit allen Instrumenten zur Messung von 
Krystallen und mit Polarisationsapparaten zur Bestimmung 
der optischen Verhältnisse der Mineralien ausgerüstet sind. 
Diese Untersuchungen erfordern vor allem genaue Centrirung 
der Linsen in Bezug auf die Mitte des drehbaren Objecttisches, 
und man findet daher Revolvermikroskope mit mehreren in 
der Revolverscheibe durch je drei Schrauben centrirten 
Objectiven. Im Uebrigen ist gerade die Ausstellung von Mikro- 
skopen und mikroskopischen Präparaten so überaus vollzählig, 
dass hier nur die reiche Ausstellung von Schreck, einer der 
ältesten Firmen Berlins, noch erwähnt werden mag. Auch für 
ganz bestimmte Zwecke eingerichtet sind einige Mikroskope 
ausgestellt, z. B. das von Doerfel ausgestellte Donder’sche 
Corneal-Mikroskop zur Bestimmung der Tiefe der vorderen 
Augenkammer u. s. w. Von den mikroskopischen Präparaten 
müssen ganz besonders hervorgehoben werden die Gesteins- 
dünnschliffe von Fuess (eine Speecialität dieser Firma), 
die in ganz bedeutenden Dimensionen (ganze Quarzdrusen 
u.s. w.) hergestellt wurden, Leistungen, die jeder zu schätzen 
weiss, der sich mit der Herstellung von Schliffen auch nur 
versuchsweise beschäftigte. 

Anschliessend hieran mögen die verschiedenen Gonio- 
meter genannt werden, welche von dem vorerwähnten Aus- 
steller vorgelegt wurden und sich durch elegante Formen und 
geschickte Construction auszeichnen. Besonders hervorhebens- 
werth sind die grossen Instrumente, welche, um die verticale 
Achse montirt, mit genauen, durch Mikroskope ablesbaren 
Kreisen und mit Einrichtungen für Polarisation u. s. w. ver- 
sehen sind. Von den Fuess’schen Constructionen an diesen 
Instrumenten verdient hier der Einstellungsmechanismus für 
die Krystalle, in Fig. 19 dargestellt, erwähnt zu werden. Der- 
selbe gestattet eine Einstellung in die verticale Drehungsachse 
durch eine hohe geradlinige, gekreuzte Schlittenbewegung und 
eine Einstellung um den Kugelmittelpunkt durch bogenförmige, 
gekreuzte Schlittensupports. Neu sind ein Mikroskop- 
goniometer von Hirschwald und ein Fühlhebelgonio- 
meter von Fuess selbst construirt. Beide Apparate dienen 
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spectroskope mit unabgelenktem Strahl 
nach der Vogel’schen Construction 
erwähnt werden, Apparate, die vor- 
wiegend zur Beobachtung der Absorp- 
tionsspectren von Flüssigkeiten dienen 
und sich in alle Laboratorien Eingang 
verschafft haben. Sie waren, mit und 
ohne Vergleichsprismen, mit einem 
bequemen Universalstativr zusammen 
in verschiedenen Grössen ausgestellt. 
Zu den Apparaten wird für die Unter- 
suchung von Flammenspectren schwer 
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dazu, Winkelmessungen an nicht reflectirenden Krystallen vor- 
zunehmen. Das Mikroskopgoniometer benutzt die Eigenschaft 
der stärkeren Mikroskoplinsen, um ein scharfes Bild von 
allen Gegenständen ihres Bereiches zu geben, welche genau in 
ihrer Focalebene liegen, und misst den Winkel, um welchen 
zwei Flächen um eine Krystallkante gedreht werden müssen, 
damit sie nach einander scharf eingestellt werden können. 
Das Fühlhebel-Goniometer stellt die Flächen vermittelst des 
freien und sehr empfindlichen Fühlhebels nach einander parallel 
zu einer Fundamentalfläche ein und misst die zu dem Zwecke 
nöthigen Verdrehungen. Ein zweiter von Fuess construirter 
Fühlhebelapparat dient zur Bestimmung der Längenaus- 
dehnungsco£fficienten fester Körper durch die Wärme. Die 
Construction des Fühlhebels an diesen Apparaten ist eine sehr 
sinnreiche und gestattet eine directe Hebelübersetzung von 
/oooo mit nur einem Hebel. Die Einrichtung desselben sowie 
die Art der Lagerung der eigentlichen Messpunkte gehen aus 
den beigefügten Skizzen, Fig. 20, hervor. 
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Als Hilfsapparat für optische Untersuchungen dient der 
Heliostat, vermittelst dessen, durch einen, von einem Uhr- 
werk bewegten Planspiegel, das Sonnenlicht auf einen belie- 
bigen Punkt geworfen und der reflectirte Lichtstrahl in der 
unveränderlichen Lage erhalten werden kann. Ein ganz neuer 
Apparat ist von Fuess in eigener Construction ausgestellt 
worden. Der Apparat ist so eingerichtet, dass er ohne weiteres 
für jeden Breitengrad gebraucht und dem reflectirten Strahl 
auch eine gegen den Horizont geneigte Lage gegeben werden 
kann. Ein sehr einfaches derartiges Instrument ist von 
Schmidt & Haensch nach einem englischen Modell vor- 
gelegt worden; bei demselben ist aber die parallaktische Haupt- 
achse fest montirt; er kann also nur für den Breitengrad 
verwendet werden, für den er eingerichtet wurde. 

Spectral- und Polarisationsapparate wurden her- 
vorragend von Schmidt & Haensch ausgestellt, welche 
Firma die Herstellung derartiger Instrumente als Specialität 
betreibt und sich eines wohlverdienten Rufes erfreut. Unter 
den ausgestellten Gegenständen finden sich mannigfache und 
interessante Objecte, so dass es vergönnt sein möge, auf die- 
selben näher einzugehen. Zunächst mögen die kleinen Taschen- 


zu verflüchtigender Körper eine kleine 
elektrische Lampe beigegeben, bei 
welcher die Lösung des zu unter- 


suchenden Körpers in einem Capillar- 
rohr an der Platinelektrode emporsteigt, 
bis sie durch die Glühhitze des Platin- 
drahtes verdampft wird. 

| Unter den Apparaten für Photometrie und quantitative 
chemische Analyse ist das freilich schon ältere Spectro- 
photometer von Vierordt zu erwähnen. Bei demselben 
hat der Spalt des Collimationsrohrs zwei unabhängig von 
| einander bewegliche Schieber, welche es gestatten, die beiden 
,  Spalthälften verschieden weit zu öffnen, Fig. 21. Das Ocular 
ist mit einer Blende versehen, welche es Fig. 21. 
zulässt, durch einen Schlitz von beliebig _ Mikrometer\ 
veränderlicher Breite immer nur einen ganz E 
bestimmten Theil des zu untersuchenden 
Spectrums zu beobachten. Beleuchtet man 
' nun die beiden Spalthälften durch zwei ver- 
schiedene Lichtquellen, so werden die beiden 
über einander liegenden Spectralregionen, 
Ocularspalt eingestellt wurde, verschieden hell erscheinen, 
welehen Unterschied man durch das Erweitern oder Ver- 
engern der einen Spalthälfte ausgleichen kann. Sind die 
beiden Spectren an irgend einer Stelle auf diese Weise gleich 
hell gemacht, so verhalten sich die Lichtintensitäten des auf 
die Spalthälften fallenden Lichtes für diese Farbe des 
Spectrums umgekehrt wie die Spaltbreiten. Letztere sind 
durch Mikrometerschrauben bestimmbar. Um die Ungenauig- 
keiten der Methode zu verringern, werden die Hauptunter- 
schiede in der Intensität durch eingeschaltete Rauchgläser 
von vorher bestimmtem Absorptionsvermögen ausgeglichen 
und der Rest durch den Apparat bestimmt. Bei Vergleichung 
von Absorptionsspectren wird eine kleine Glaszelle mit der 
zu untersuchenden Flüssigkeit so vor den Apparat gestellt, 
dass der untere Spalt durch die Flüssigkeit hindurch, der 
obere aber direct von der Lichtquelle erhellt wird. Hierbei 
erscheinen nun infolge der starken Lichtabsorption des Flüssig- 
keitsmeniscus die beiden Spectren durch einen schwarzen 
Stern von einander getrennt, und es ist deshalb schwer sie 
mit einander zu vergleichen. 

Ein zweiter Apparat wurde daher nach den Angaben 
von Glan construirt, der sowol die Bilder der beiden Spectren 
scharf über einander projieirt als auch dieselben bis an die 
gegenseitigen Begrenzungen gleichmässig scharf beleuchtet 
erscheinen lässt. Der Apparat hat im wesentlichen die im 
nebenstehenden Schema Fig. 22 angegebene Zusammensetzung. 
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Wie aus der Skizze zu ersehen, ist der Spalt des Collimations- 
rohrs in der Mitte durch eine kleine geschwärzte Messing- 


brücke mit parallelen Rändern verdeckt und dadurch in zwei 
Theile getheilt. Die Collimatorlinse erzeugt nun auf dem 
Wollaston’schen Prisma von jeder Spalthälfte ein Bildchen, 
welches von dem Prisma derartig gespalten wird, dass die 
vier entstehenden Bilder auf einer Linie zu liegen scheinen. 
(Der Vorgang ist in der Skizze angedeutet.) Von diesen 
Bildern werden die beiden äusseren abgeblendet und es bleiben 
nur noch die beiden inneren zurück, von denen das eine 
Bild den stärker gebrochenen, ordinären Strahlen der oberen 
Spalthälfte entspricht, während das andere erzeugt wird durch 
die weniger stark gebrochenen, extraordinären Strahlen der 
unteren Spalthälfte. Die beiden erzeugenden Strahlenbündel 
sind rechtwinklig zu einander polarisirt. Sie werden, nachdem 
sie das Nicol’sche Prisma passirt haben, beim Durchgange 
durch das dahinter liegende stark brechende Prisma spectral 
zerlegt und erscheinen im Beobachtungsfernrohr als zwei über 
einander liegende, scharf begrenzte Spectren, deren Helligkeit 
von dem Winkel abhängt, den die Polarisationsebene des 
Nicol’schen mit dem Hauptschnitte des Wollaston’schen Prisma 
macht. Wird die Helligkeit des von dem einen Spalt aus- 
gehenden Lichtes irgend wie geändert, so muss man dem 
Nicol eine andere Einstellung geben, um wieder zwei gleich 
helle Spectren zu erhalten. Die Empfindlichkeit der Be- 
obachtung hängt von der Genauigkeit der Erkennung der 
Helligkeitsunterschiede ab, welche am grössten ist, wenn beide 
Speetren scharf an einander grenzen. Um dies zu erreichen 
ist die relative Lage des Wollaston’schen Prisma gegen die 
Collimatorlinse und den Spalt zu verändern. Verschiedene 
Farben verlangen, wegen der verschiedenen Brechungsexpo- 
nenten, verschiedene Einstellung. Um nun Messungen auszu- 
führen, stellt man das Beobachtungsoeular auf die Spaltblende 
vor dem Oecular ein, fixirt den gegenseitigen Abstand und 
stellt darauf beide zusammen mittelst des Triebes am Auszug 
auf den Spalt des Collimators ein. Dann wird das Wollaston- 
sche Prisma so lange verdreht, bis die Frauenhofer’schen 
Linien in beiden Speetren genau über einander liegen, worauf 
es durch Anziehen der Schraube in dieser Lage festgeklemmt 
wird. Nachdem nun noch die bewegliche Ocularblende auf 
die Gesichtsfeldmitte und auf die gehörige Spaltbreite gebracht 
worden ist, kann man mit Hilfe des von der vorderen Prismen- 
fläche reflectirten Scalenbildes das Beobachtungsrohr genau 
auf die zu untersuchende Spectralregion einstellen. Sollte sich 
zwischen beiden Spectren noch ein dunkler Zwischenraum 
befinden, oder greifen beide Speetren über einander, so nähert 
oder entfernt man den Spalt des Collimationsrohrs von der 
Collimatorlinse und stellt den Apparat, wie vorhin beschrie- 
ben, von neuem ein. Ist sodann 
-- das Helligkeitsverhältniss der beiden Spaltbilder, 
z das Verhältniss des Schwächungscoöffieienten des 
Lichtes der oberen und der unteren Spalthälfte, und 
« der Winkel, um welchen das Nicol’sche Prisma 
verdreht werden musste, um beide Spectralregionen 
gleich hell zu machen, gerechnet von der Stellung 
aus, in welcher das Bild der unteren Spalthälfte 
ausgelöscht ist, 
so ist 25 


4, 
9.20 
.} as 


Das Verhältniss = kann durch gleichzeitige Beobachtung 


einer Lichtquelle durch beide Spalthälften, z. B. einer weissen, 
gleichmässig beleuchteten Fläche gefunden werden. Da die 
vor dem Spalt gebrachte Messingbrücke 3 bis 4"m breit ist, 
kann man bei der Untersuchung von Absorptionsspectren den 
Flüssigkeitsmeniscus in der Zelle völlig verdecken und da- 
durch unschädlich machen. 

Die beiden vorgenannten Apparate dienen zur photo- 
metrischen Untersuchung der Spectren verschiedener Körper 
und Lichtquellen und können in sehr scharfer und präciser 
Weise Aufschluss geben über viele Eigenschaften derselben. 
Stellen wir uns z. B. eine mit den Apparaten ausgeführte 
Beobachtungsreihe vor und tragen dieselbe graphisch auf, 


indem wir auf das Spectrum unserer Fundamentallichtquelle 
h a i 
in die einzelnen Regionen desselben die Verhältnisse 5 als 


Ä 
Ordinaten einzeichnen und die Ordinatenendpunkte durch einen 
Linienzug verbinden, so ist es klar, dass die so erhaltene 


480 


unregelmässige Curve bei ähnlich zusammengesetzten oder 
unter ähnlichen Verhältnissen existirenden Lichtquellen einen 
ähnlichen Verlauf haben wird. (Schluss folgt.) 


Literarisches. 

Kalender für Maschinen-Ingenieure. 
kung bewährter Ingenieure herausgegeben von Wilhelm 
Heinrich Uhland, Civil-Ingenieur u. s. w. Sechster Jahr- 
gang 1380. Mit 1 Eisenbahnkarte und 422 Illustrationen in 
Photozinkographie. (Preis: 3 #, in Lederband 5 #.) Leipzig. 
Baumgärtner. — 

Der vorliegende Kalender ist eine Fortsetzung der in den 
ersten fünf Jahrgängen als „Kalender für den praktischen 
Maschinen-Ingenieur“ erschienenen Arbeit desselben Verfassers. 
Ausser in seinem Titel hat der neue Jahrgang auch in seinem 
ganzen Inhalte eine Aenderung dahin erfahren, dass das bis- 
her gebotene Material wesentlich bereichert und neues hinzu- 
gefügt worden ist. So ist denn ein möglichst umfassendes 
Taschen-Handbuch entstanden, dessen sich besonders der in 
der Praxis stehende Maschinen-Ingenieur um so lieber be- 
dienen wird, als es ihm in übersichtlicher Gruppirung auf 
engstem Raume eine reiche Menge Resultate wissenschaft- 
licher Forschung und praktischer Erfahrung darbietet. Die 
zahlreich in den Text eingedruckten Zeichnungen sind sowol 
hinsichtlich ihrer Auswahl, wie hinsichtlich ihrer recht cor- 
recten Ausführung in Photozinkographie lobend hervor- 
zuheben. Ergänzt durch recht zahlreiche Tabellen über Di- 
mensionirung, Gewichte u.s.w. der betreffenden Constructionen 
werden sie für den praktischen Gebrauch noch werthvoller. 
Weshalb der Verfasser den früheren Titel umgeändert hat, 
wissen wir nicht; dass indess der neue Jahrgang ein prak- 
tischer Kalender für Maschinen-Ingenieure geblieben, bezw. 
noch mehr geworden ist, wollen wir im Allgemeinen rück- 
haltlos anerkennen. W.B. 


Unter Mitwir- 


Notizen. 

Von einer namhaften Anzahl Fachgenossen ist ein Aufruf 
zur Betheiligung an einem Verbande deutscher Heiz- 
Ingenieure und Gesundheits-Techniker erlassen, dessen Con- 
stituirung am 11. und 12. Januar k. J. in Dresden stattfinden 
soll. Der Verband soll sich über das Deutsche Reich, Oester- 
reich-Ungarn und die Schweiz erstrecken und den Zweck ver- 
folgen, in wissenschaftlicher Hinsicht unter seinen Mitgliedern 
eine gegenseitige Anregung und Fortbildung im Fache der 
Heizung, Lüftung und Gesundheitstechnik überhaupt zu ver- 
mitteln, sowie in geschäftlicher Beziehung die Fachinteressen 
zu wahren und zu fördern. Diese Zwecke will der Verband 
u. A. durch Veranstaltung periodischer Ausstellungen von 
Gegenständen und Apparaten der genannten Fächer, auch durch 
Festsetzung und Durchführung bestimmter Normen im Interesse 
der zur Verbandsmitgliedschaft gehörigen Geschäfte erreichen. 

Mit der interimistischen Geschäftsführung ist die Redaction 
der in Berlin erscheinenden Zeitschrift „Der Rohrleger“ beauf- 
tragt. Der Aufruf selbst befindet sich im Inseratentheile der 
vorigen Nummer. 

Das Verfahren zur Entphosphorung des Eisens, wel- 
ches von Thomas & Gilchrist angegeben ist, wurde, wie 
in der letzten Generalversammlung des Bochumer Vereines für 
Gussstahlfabrikation actenmässig festgestellt wurde, bereits vor 
10 Jahren von dem Hüttendireetor A. Frank, jetzt in Düssel- 
dorf, in Vorschlag gebracht, ist aber damals wegen ver- 
schiedener entgegenstehender Verhältnisse nicht zur praktischen 
Ausführung gekommen. 


Am 9. d.M. wurden auf dem Berliner Niederschlesischen 
Bahnhofe mit der von W. Horn in Berlin eonstruirten elek- 
trischen Lampe im Beisein einer grossen Zahl von Eisen- 
bahntechnikern Versuche angestellt, welche recht günstige 
Resultate ergaben. Der Regulator, System Jaspar in Lüttich, 
befindet sich in einer zwölfseitigen Laterne von der gewöhn- 
lichen pyramidalen Form, über der Laterne ist ein weisser 
Schirm von etwa 3% Durchm. angebracht, welcher das Licht 
nach unten wirft. Eine photometrische Vergleichung mit den 
auf dem Ostbahnhof in Betrieb befindlichen Lampen lässt 
erwarten, dass statt der dort benutzten zehn Lampen nur 
fünf nach dem in Rede stehenden System erforderlich sein 
werden. Der Kraftverbrauch für die Lampe ist etwa 2 Pferde, 
die 4Stunden vorhaltenden Kohlenspitzen kosten 14 Pf. Weiteres 
darüber hoffen wir nächstens mittheilen zu können. 


WOCHENSCHRIFT 


DES 


VEREINES DEUTSCHER INGENIEURE. 


1879. 


Inhalt: Sitzungskalender. — Geschäftliches. — Niederrheinischer 
Bezirksverein. Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein. — Referate 
des Eisenhüttenvereines. — Zur Frage der Bewegung des Wassers 
in Rohrleitungen. — Die wissenschaftlichen Instrumente auf der 
Berliner Gewerbeausstellung 1379. (Schluss.) — Stand der Arbeiten 
am St. Gotthard-Tunnel. — Literarisches. — Notizen. 


Berlin, Sonnabend den 27. December. No. 52. 


Sitzungskalender, 


Aachener Bezirksverein: Ersten Mittwoch jeden Monats, Nachm. 
5 Uhr, Aachen, Restauration „zum Klüppel“. 

Bergischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden Monats, 
Abds. 8 Uhr, Elberfeld, Restauration Himmelmann-Pothmann, 
Schwanenstrasse. 

Cölner Bezirksverein: Ersten Donnerstag im Monat, Abds. 
7! Uhr, Cöln, Restauration Berzdorf: Vereinsabend. 

Hannoverscher Bezirksverein: Jeden Freitag, Abds. S Uhr, 
Hannover, Cafe Rabe. 

Hessischer Bezirksverein: Ersten Dienstag im Monat, Abds. 
8 Uhr, Cassel, Saal des „Rhemischen Hof“, Hedwigstrasse. 
Mannheimer Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 8 Uhr, 

Mannheim, Cafe Uetzfeldt: Zusammenkunft. 

Mittelrheiniseher Bezirksverein: Sonntag, 11. Januar, Nachm. 
4 Uhr, Coblenz, Cafe Herrmann. 

Niederrheinischer Bezirksverein: Ersten Dienstag jeden 
Monats, Abds. 8 Uhr, Düsseldorf, Local der Gesellschaft zur 
Ludwigsburg, Steinstrasse. 

Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein: Jeden Sonnabend, Abds. 
8 Uhr, St. Johann, Hötel Reinhold. 

Westfälischer Bezirksverein: Jeden Mittwoch, Abds. 3 Uhr, 
Dortmund, Casino: Versammlung. 


Vorsitzende der Specialvereine für 1880. 
(Vergl. No. 50 und 5l d. W.) 


Breslauer Bezirksverein: Hr. Fabriken -Inspector 
Frief, Breslau. 


Cölner Bezirksverein: Hr. Fabrikbesitzer Dr. 
Grüneberg, Cöln. 
Hannoverscher Bezirksverein: Hr. Maschinen- 


fabrikant A. Knoevenagel, Hannover. 
Pommerscher Bezirksverein: Hr. Regierungs- und 
Baurath Dresel, Stettin. 
Bezirksverein an der niederen Ruhr: Hr. Büreau- 
chef H. L. Bongardt, Duisburg. 
Sächsisch -anhaltinischer Bezirksverein: 
Regierungs- und Bergrath Lehmer, Dessau. 


Hr. 


Berichte über die Versammlungen der Bezirks- 
und Zweigvereine. 
Eingegangen 20. December 1879. 
Niederrheinischer Bezirksverein. 

Versammlung vom 4.November 1879. — Vorsitzender: 
Hr. Lentz. Schriftführer: Hr. Dr. Stammer. 
21 Mitglieder. 

Das Präsidium der Gewerbeausstellung theilte in 
einem Schreiben mit, dass die Commission für die Unter- 
suchung der Dampfmaschinen und Kessel von jedem 
Besitzer einen Beitrag von 300 A und ausserdem von dem 
Ausstellungsvorstande noch die Summe von 15000 „HK bean- 
sprucht, dass das Präsidium nicht in der Lage sei, diese 
Geldforderung zu bewilligen, und daher es dem Bezirksvereine 
anheimgebe, entweder auf Verringerung der Unkosten hinzu- 
wirken, oder andere Wege zur Beschaffung des Geldes an- 
zugeben. 

Der Vorsitzende wies hierzu aus dem Protokolle der 
Commission nach, dass der Vorschlag, die verlangten Geld- 
mittel anderweitig zu beschaffen, unausführbar sei, sprach 


Anwesend 
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sich dagegen für Verringerung der Unkosten aus, welche da- 
durch zu erreichen sei, dass die zu den Untersuchungen noth- 
wendigen Apparate nicht angekauft zu werden brauchen, 
sondern ohne Zweifel leihweise erhalten werden können, und 
dass auf die Zuziehung der auswärtigen Mitglieder der Com- 
mission zu den Versuchen verzichtet werde, nachdem die 
Commission den Gang jeder einzelnen Untersuchung in ihrem 
Protokolle festgestellt habe. 

Hr. Dietze, als Mitglied des Ausstellungspräsidiums, 
schloss sich diesen Ausführungen an, indem er erwähnte, dass 
allerdings schon 14 Besitzer von Dampfmaschinen und 3 Be- 
sitzer von Dampfkesseln sich bereit erklärt haben, den ge- 
forderten Beitrag zu bezahlen, so dass 6000 # gesichert 
sind, und dass andererseits einige Mitglieder der Unter- 
suchungscommission keine Vergütung für ihre Arbeiten be- 
anspruchen. Er befürwortete Vereinfachung der Untersuchung 
u. A. durch Wegfall der Bremsversuche und der Analysen 
der Rauchgase; hierdurch sei wol am besten die vom Aus- 
stellungsvorstande gewünschte Einigung zu erzielen. Dagegen 
wies Hr. Böcking, als Mitglied der Untersuchungscommission, 
die Zumuthung einer Vereinfachung unter Betonung der noth- 
wendigen Vollständigkeit und Gründlichkeit zurück. Die 
Analyse der Rauchgase sei nothwendig, um den Einfluss der 
Heizung, der Construction des Rostes u. s. w. zu erkennen; 
die Versuche mit dem Bremsdynamometer seien unentbehrlich, 
um die effective Leistung der Maschinen mit der indieirten 
zu vergleichen, namentlich bei den grösseren Dampfmaschinen 
von 100 und mehr Pferden, da eine so grosse Inanspruch- 
nahme durch den Betrieb in der Ausstellung nicht zu erwarten 
sei. Redner machte darauf aufmerksam, dass nicht allein die 
Fabrikanten sondern auch die Besitzer von Dampfmaschinen 
und Kesseln, ja die gesammte Industrie ein Interesse an den 
Versuchen haben, und deutete an, dass für die Berechnung 
der Unkosten die vom Bezirksvereine gutgeheissene Normirung 
der Honorarsätze zu Grunde gelegt worden. 

In der weiteren Discussion, welche sich hauptsächlich 
um die formelle Behandlung der Angelegenheit bewegte, 
wurde im Allgemeinen die Ansicht laut, dass die Unkosten 
der Untersuchung zu hoch veranschlagt seien und recht wohl 
eine Verringerung erfahren könnten, ohne der Gründlichkeit 
und Vollständigkeit Eintrag zu thun. Schliesslich einigte sich 
die Versammlung dahin, den Vorsitzenden zu beauftragen, 
dem Präsidium der Ausstellung die Ansicht des Bezirks- 
vereines mitzutheilen, dahin gehend: 

a. dass die Versuche nach dem entworfenen Programme 
ausgeführt werden; 

b. dass nach gewordenen Mittheilungen eine Verminderung 
der Unkosten möglich erscheine; 

c. dass der Bezirksverein nicht in der Lage sei, über 
Beschaffung von Geldmitteln Vorschläge zu machen. 

Ausserdem wurde der Commission anheimgegeben zu 
versuchen, ob die Industriellen zur Unterstützung der Unter- 
suchungen durch Geldbeiträge sich bereit finden lassen. — 

Der Vorsitzende verlas sodann das Schreiben des Ver- 
einsdirectors, die Ausstellung in Melbourne betreffend. 
Es liege im Interesse der Technik, dass Fachleute dahin 
gesandt werden, um Bericht zu erstatten; der Vorstand des 
Vereines deutscher Ingenieure will demgemäss das Gesuch 
an die Reichsregierung richten, dass bei der Auswahl der 
Fachleute der Verein Berücksichtigung finden möge. Zur 
Unterstützung des Gesuches fordert der Vorstand die Bezirks- 
vereine auf, Mitglieder namhaft zu machen, welche geeignet 
und gewillt wären, den gewünschten Bericht von Melbourne 
aus zu erstatten, um dieselben der Reichsregierung in Vor- 
schlag bringen zu können. 


Hierzu machte Hr. Dietze Mittheilungen über die Sitzung 
der Hauptversammlung, in welcher das Gesuch beschlossen 
worden, und forderte zur Unterstützung des Vorstandes in 
dieser Angelegenheit auf. 

Ueber die Behandlung der Frage entstand eine längere 
Discussion, in welcher auf den Vorschlag des Hrn. Dietze 
die Versammlung die Vertagung der Angelegenheit bis zur 
nächsten Sitzung beschloss, da sie noch nicht spruchreif und 
es wünschenswerth sei, dass sich noch mehr Mitglieder an 
der Auswahl betheiligen. Zugleich wurde der Vorstand be- 
auftragt, der nächsten Versammlung Vorschläge zur Erledigung 
der Angelegenheit zu machen. — 

Es folgte nun eine Mittheilung des Vorsitzenden über 
eine von ihm erfundene 

Heizungsvorrichtung für grössere Räume. 

Die gewöhnlichen Oefen leiden an verschiedenen an- 
erkannten Uebelständen; selbst die Reguliröfen sind noch 
mangelhaft. Die Bedingungen, die ein guter Ofen zu erfüllen 
hat, sind offenbar die, dass die verlangte Temperatur in dem 
zu heizenden Raume erreicht werde, und dass die abziehenden 
Rauchgase eine möglichst 
niedrige Temperatur, wie 
sie zur Erhaltung des Zuges 
nothwendig ist,:haben, so 
dass also möglichste Aus- 
nutzung der erzeugten 
Wärme stattfinde. Um 
dies zu erreichen, bringt 
der Vortragende in dem 
eylinderförmigen Ofen, wie 
nebenstehende Skizze zeigt, 
an zwei gegenüberliegen- 
den Seiten viereckige Canäle 
an, so dass die Luft des 
Raumes durch die Oeff- 
nungen E einströmt, an 
den Seitenwänden der Oa- 
näle, welche durch die 
directe Feuerung geheizt 
werden, sich erwärmt und 
durch die Oeffnungen A 


wieder ausströmt, nachdem 


sie durch die allmälig an- 
steigenden Canäle eine 
gleiche Richtung erhalten. 
DieAusströmungsöffnungen 
dürfen jedoch nicht senk- 
recht über den Einströ- 
> mungsöffnungen liegen, da- 
mit nicht die ausströmende Luft durch die folgende Oefinung 
wieder angesaugt werde. 
Der Vortragende hat auf die Vorrichtung ein Patent ge- 
nommen (No. 1166) und dieselbe in seinen Werkstätten be- 
Die Figur ergiebt die erzielten Lufttempe- 


währt gefunden. 
raturen an den Ein- und Ausströmungsöffnungen. 
Zum Erwärmen eines Raumes von 2000°bm auf 109, 
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was bei Werkstätten ausreichend ist, sind 4* Kohlen in der 
Stunde erforderlich. 

In der anschliessenden Besprechung erklärte die Ver- 
sammlung sich mit dem Principe des Ofens einverstanden, 
da die Versuche es bewährt haben. Einzelne Bedenken 
widerlegte der Vortragende. — 

Schliesslich fand noch eine kurze zwanglose Besprechung 
über die vom Vorsitzenden beantragte Aenderung der 
Statuten statt. 


Eingegangen 21. December 1879. 
Sächsisch-anhaltinischer Bezirksverein. 

Zu dem Bericht über die letzte Versammlung (No. 46 
d. W.) ist im Anschluss an die Mittheilungen über die 
XX. Hauptversammlung die Angabe des Hrn. J. Jannasch 
nachzutragen, nach welcher in Hamburg für den Schrauben- 
verein 224 M zusammengekommen sind, welche grössten- 
theils sofort zur Linderung drückender Noth verwendet 
wurden. Auch in der Sitzung des Bezirksvereines ergab 
eine bezügliche Sammlung die Summe von 43,10 M. 

Versammlung vom 7. December 1879 in Cöthen. — 
Vorsitzender: Hr. C. Lüders. Schriftführer: Hr. Schöne. 
Anwesend 11 Mitglieder und 5 Gäste. 

Zuerst wurde unter persönlicher Leitung des Hrn. Be- 
sitzers die Kaffee-Surrogatfabrik des Hrn. Commissions- 
rath L. Wittig besichtigt. Dieses trefflich geleitete Etablissc- 
ment fabrieirt durchschnittlich pro Tag 100 Ctr. Gesundheits- 
Kaffee, welcher sich eines guten Rufes und einer sehr 
ausgedehnten Verbreitung erfreut. Die einzelnen Bestandtheile 
des Surrogates werden in einem grossen Röstofen mit vier 
Trommeln zu je 5 Ctr. Inhalt geröstet, dann in verschiedenen 
Mühlen gemahlen, in einer Mischmaschine genügend gemischt 
und schliesslich als fertiges Product durch eine Vertheilungs- 
schnecke nach dem Fülltische geschafft, um hier von neun 
Mädchen in die bekannten Packete gefüllt zu werden, deren 
bis 40000 in 10 Arbeitsstunden fertig gestellt werden können. 
Im Ganzen arbeiten in der genannten Fabrik 16 Männer und 
40 Frauen bezw. Mädchen. — 

In der darauf folgenden Sitzung wurde die von Hrn. 
Dr. Grashof angeregte Frage, betreffend die Betheiligung 
unserer Industrie an der Ausstellung in Melbourne, 
eifrig discutirt und der Vorsitzende beauftragt, 23 näher be- 
zeichnete Firmen unseres Bezirkes als geeignete Aussteller 
dem Hauptvorstande zu empfehlen. — 

Hiernach folgte die Wahl der Vorstandsmitglieder für 
das Jahr 1830. — 

Ueber vom Hannoverschen Bezirksvereine eingesandte 
Vorschläge zur Verhütung von Unfällen und Verletzungen 
der Arbeiter in Fabriken und gewerblichen Anlagen wurde 
beschlossen, dieselben durch Druck zu vervielfältigen und 
den einzelnen Mitgliedern zu übersenden, dann aber in der 
nächsten Sitzung zur Discussion zu stellen. Ebenso musste 
wegen vorgerückter Zeit eine nähere Besprechung der von 
Hrn. Gotthard Sachsenberg gemachten interessanten 
Beobachtungen über die Elektrieität von Treibriemen auf die 
nächste Versammlung vertagt werden. 


Mittheilungen. 
Technischer Verein für Eisenhüttenwesen. 
Referate. 


Ueber den BedarfanEisen in Amerika. — Während 
im „Iron“ No. 353 eine Stimme aus Amerika sagt, dass die 
Hoffnungen über den dortigen Bedarf an Eisen seitens der 
englischen Eisenproducenten übertrieben seien, und angiebt, 
dass die Differenz zwischen der vorjährigen Production von 
2577000 Tons Roheisen und dem muthmasslichen diesjährigen 
Bedarfe von 3000000 Tons bereits durch das Wiederanblasen 


einer Reihe von Hohöfen zum Theil gedeckt sei, heisst es in 
derselben Zeitschrift No. 359: 

„Das plötzliche Eintreten der amerikanischen Nachfrage 
für englisches Eisen und Stahl hat Manchen überrascht und 
zwar noch mehr solche, die direct interessirt waren, als Fern- 
stehende, wofür der Grund darin liegt, dass diese Eisen- 
producenten und Verkäufer wohl von der Thatsache unter- 
richtet waren, dass unmittelbar vor und eben seit dem Beginne 
der Nachfrage ein grosser Theil des in der Eisenindustrie 
Amerikas festgelegten Capitals brach lag. 

Wie war es unter diesen Umständen möglich, dass das 


englische Eisen den so ausserordentlich starken Panzer des 
amerikanischen Zollschutzes durchdringen konnte? Wie ist 
es möglich, dass die dortigen Eisenproducenten es versäumt 
haben, dieser neuen Entwickelung des Bedarfes zu begegnen, 
während sie an der Quelle doch viel besser als wir die Ver- 
minderung der Lager und andere Anzeichen für die An- 
näherung derselben beobachten konnten? Einige Thatsachen 
aus der Praxis werden hier die beste Antwort geben. 

Im Juli 1868 kam Hr. A. B. Stone, Präsident einer 
der grössten der Eisen und Stahl fabrieirenden Gesellschaften 
von Cleveland, Ohio, nach Sheffild und engagirte dort eine 
Anzahl geübter Arbeiter als Meister für die Bessemerwerke 
und andere Werkstätten seiner Gesellschaft gegen höhere Löhne, 
als dieselben hier in ihren guten und gesicherten Stellungen 
erhielten, sowie gegen feste Anstellung für 5 Jahre und Ver- 
gütung der Reisekosten u. s. w. Dies blieb nicht der einzige 
Fall; eine grosse Anzahl von Eisenarbeitern hat unter ähn- 
lichen Bedingungen ihr Vaterland verlassen in der Zeit, 
als der Bedarf an Eisen in Amerika in so rapider Weise im 
Steigen begriffen war, dass die Nachfrage nach Arbeitern an- 
scheinend nicht zu stillen war. Was ist aber seit dieser Zeit 
geschehen? Ein Theil der Oefen ist ausgeblasen worden und 
eine Anzahl Walzwerke stillgelegt in demselben Verhältnisse 
wie auf dieser Seite des Oceans; was aber ist in dieser Zeit 
aus den amerikanischen Arbeitern geworden? Haben die- 
selben in der Nähe der kalten Oefen und verlassenen Walzen- 
strassen hungernd gewartet, bis die Besitzer sie zur Wieder- 
inbetriebsetzung rufen würden? Für die Mehrzahl derselben, 
welche aus England stammten, können wir die Antwort 
geben ; die Meisten kamen aus Süd-Staffordshire oder Shropshire 
und einige waren Walliser, deren Väter nicht Eisenarbeiter 
waren, sondern deren grösstes Glück und vornehmstes Ziel 
in dem Besitze eines eigenen Grundstückes und dessen Be- 
wirthschaftung bestand, ohne dass für sie in ihrem Vater- 
lande bei ihren geringen Mitteln und der scharfen Concurrenz 
des grossen Capitals für die wenigen derartigen Besitzungen 
die Erreichung desselben möglich war. Die Intelligentesten 
unter ihnen wussten sehr wohl, als sie über den Ocean gingen, 
wie leicht dagegen freies Land in Amerika zu erlangen ist, 
und sie tragen den geheimen Entschluss mit hinüber, die Zeit 
der Arbeit an den Oefen so viel als möglich abzukürzen, in- 
zwischen zu sparen und dann ein Eigenthum zu erwerben, 
wozu die hohen Löhne vollkommen ausreichten und wonach 
die besten Leute auch gehandelt haben, während die werthlosen 
Unfähigen, welche bei den Eisenwerken zurückblieben, in 
der Zeit der Prosperität nicht genügend erübrigen konnten, 
um sich über die ungünstigen Perioden einer künstlichen und 
unnatürlichen Industrie hinwegzusetzen. Auch wenn der Ab- 
satz ein guter geblieben wäre, so wären demnach die besten 
englischen Arbeiter doch sehr bald zu der ihnen besser 
passenden Beschäftigung übergegangen, welche sich in so ver- 
führerischer Weise bot, der Niedergang desselben trieb aber 
Beide dahin, sowol den Engländer als den geborenen Ameri- 
kaner. In Amerika ist die Nachfrage für ländliche Arbeiter 
in der That unbegrenzt, während in England das Umgekehrte 
zutrifft, wo auf dem kleinen, der Landwirthschaft noch zu- 
gehörigen Areal solche zum Ueberfluss vorhanden sind, so 
dass die benachbarten Industriebezirke niemals an Arbeiter- 
noth leiden. Hier wie in Amerika ist die Eisenindustrie 
heftigen Schwankungen unterworfen, aber wenn der Nieder- 
gang beginnt, so drängen sich unsere Arbeiter in kleinen 
Ortschaften zusammen oder nehmen in unmittelbarer Nähe 
Arbeit, und es ist sehr selten der Fall, dass die Centren der 
Industrie von Arbeitern entblösst werden; entsteht eine Ver- 
legenheit um solche, so haben wir Strikes, welche freilich 
genügend zerstörend wirken können, aber diese endigen mit 
dem Bestande der Verbandscassen oder durch einen Vergleich 
oder durch ein Nachgeben von einer Seite. 

In Amerika sind die hochgeschraubten Löhne eine Folge 
der künstlichen, exotischen Natur der Eisenindustrie, und 
es entstehen Strikes ohne Vorhandensein von Verbänden oder 
Streitfragen, nur als nothwendige Folge des natürlichen Ge- 
setzes über Angebot und Nachfrage. Der Arbeiter vertauscht 
gern das schwarze Land gegen das grüne und hat sich dort 
bald über den Wechsel des Gewinnes in der Industrie hinweg- 
gesetzt, indem er sein eigenes Land bebaut und selbstge- 
backenes Brod isst, einmal gewohnt an solch ein gesundes, freies 
und glückliches Leben, ist er nicht leicht zur Rückkehr in die 
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schwarze Sklaverei zu bewegen, zumal in einem Lande, wo 
das Thermometer 100° F. im Schatten erreicht und wo im 
Allgemeinen die Arbeit in den Eisenwerken einem langsamen 
Selbstmorde ziemlich nahe steht. 

Die neue Nachfrage nach englischem Eisen hat ihren 
Grund nicht etwa in einem Mangel an Kohlen, Erzen, Oefen, 
Walzwerken oder Capital, sondern allein in der Auswande- 
rung der geübten Arbeiter aus den Eisendistrieten. Die 
Werke müssen infolge dessen still liegen, und dieser Zustand 
wird bleiben, so lange die Eisennoth im Lande herrscht, 
während jede andere Quelle nationalen Wohlstandes in Mit- 
leidenschaft gezogen wird, denn die Leute, welche sich ein 
Stück Land erworben und eultivirt haben, hören auf, blosse 
Arbeiter zu sein, welche entlassen und wieder angenommen 
werden je nach dem Belieben der Capitalisten, an deren Ge- 
winn oder Verlust sie keineswegs betheiligt sind. Volks- 
redner und professionirte Politiker mögen Feuer und Flamme 
speien, um die dortigen Engländer zu bewegen, ihr Eigen- 
thum zum Wohle der geschätzten Industrie zu verlassen, sie 
mögen wol in den Städten Erfolg erzielen, niemals aber auf 
dem Lande, dessen Bewohner an der Verdoppelung und Ver- 
dreifachung ihrer Auslagen die Folgen des Schutzsystems 
kennen lernen. 

Was muss also bei einer Wiedererwachung des Eisen- 
bedarfes geschehen? Der englische Eisenproducent kann zu 
jeder Zeit die Leute zurückrufen, welche er während der 
Niederlage der Industrie entlassen musste, und die inzwischen 
unter weniger günstigen Verhältnissen beschäftigt waren, so 
dass sie gern zu dem eigentlichen Gewerbe zurückkehren. 
In den Vereinigten Staaten liegen die Verhältnisse umgekehrt; 
die Eisenindustrie würde ohne den hohen Schutzzoll eines 
natürlichen Todes sterben, wie dessen Aufrechterhaltung lange 
über die Periode der Kindheit derselben hinaus, beweist, sie 
wird nur durch das in verkehrter Weise in Anlagen hinein- 
gezwängte Capital getragen, welche auf ungesunder Grundlage 
beruhen, weil sie den natürlichen Bedingungen und Forde- 
rungen der physischen und socialen Verhältnisse der Nation 
nicht entsprechen. 

Wenn nun die infolge dessen hochgeschraubte Löhne 
ohne Unterbrechung gezahlt werden könnten, so würde dies 
für den Arbeiter, der kluger Weise dort bleiben würde, recht 
wohlthuend sein, aber dies ist nicht der Fall, denn das ver- 
kehrt angelegte Capital kann nicht wie die freie Arbeit ohne 
weiteres dem natürlichen Gesetze über Angebot und Nach- 
frage gehorchen und wird also von dieser im Stiche gelassen. 
So wird es bleiben, so lange dieser künstliche und verkehrte 
Zustand dauert, nach zwei bis dreihundert Jahren wird 
indessen wahrscheinlich der Stand der Dinge ein anderer sein, 
der Vorrath unserer Kohlen und Eisenerze wird dann erschöpft, 
unsere Eisenindustrie eines natürlichen Todes gestorben sein, 
und wenn wir festhalten an unserer Freihandelspolitik, so 
wird eine andere mit Erfolg ihren Platz eingenommen haben. 
Alsdann mögen die grossen Flächen Urland des fernen 
Westens bevölkert sein und der grossartige mineralische 
Reichthum mag der Eisenindustrie eine natürliche und mehr 
wünschenswerthe Ausdehnung geben, die Nothwendigkeit 
gesetzlicher Zwangmassregeln ist dann vereitelt worden. 

Bei dem jetzigen Verfahren werden die amerikanischen 
Eisenproducenten infolge der Arbeiternoth niemals den besten 
Nutzen von dem Wiederaufblühen des Geschäftes geniessen 
können, denn die englische Hilfe trifft womöglich erst beim 
Niedergange desselben ein, dem sie dann mit den Verpflich- 
tungen für hohe Löhne auf mehrere Jahre gegenüberstehen. 
So wenig unsere Leute hierbei direct betheiligt sind, so sind 
sie doch den amerikanischen Protectionisten zu Dank ver- 
pflichtet, welche sie mit freier Ueberfahrt und guter Be- 
zahlung für einige Jahre versorgen, so dass sie bei Sparsam- 
keit den Besitz eines eigenen Anwesens erreichen können; 
es ist für uns alle besser, dass die Kosten dieser Auswanderung 
aus den Taschen der Käufer des theueren amerikanischen 
Eisens bezahlt werden als aus den unsrigen. Da die Eisen- 
producenten Amerikas selbst in der Lage sind, entweder den 
neu auftretenden Bedarf von England aus gedeckt zu sehen 
trotz allen gesetzlichen Schutzes, oder wiederkommen müssen, 
um geübte Arbeiter zu holen wie vor 11 Jahren, so ist es 
wünschenswerth, dass solche, welche die Niederlassung als 
Ackerbauer im fernen Westen beabsichtigen, hiervon Nutzen 
ziehen und anstatt jetzt auf eigene Kosten hinzureisen, ab- 


warten sollten, bis sie ein gutes Geschäft durch freie Ueber- 
fahrt, Ersatz aller Kosten und Vertrag auf drei oder vier 
Jahre mit hohen Löhnen machen können. Nachdem sie 
letzteren dann getreu erfüllt und möglichst viel erspart haben, 
können sie ihren Arbeitgebern höflichst danken für alle 
Wohlthaten und ferner einer besseren Zukunft entgegensehen, 
als dies ohne amerikanisches Schutzsystem möglich ge- 
wesen wäre.“ 

Es ist für die deutschen Eisen-Industriellen nicht schwer, 
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in Vorstehendem die, aus dem freihändlerischen Parteistand- 
punkte der Engländer hervorgehenden Uebertreibungen heraus- 
zulesen und das Thatsächliche mit den Angaben der Ameri- 
kaner zu vergleichen, und können für ein genaues Studium 
der Production und des Bedarfs an Eisen der einzelnen 
Länder in den Jahren 1870 bis 1878 die von Hrn. Professor 
Akermann in Stockholm zusammengestellten statistischen 
Tabellen („Jernkontorets Annaler*) empfohlen werden, denen 
die nachstehende als die wichtigste entnommen ist. 


Tabelle über die Production von Roheisen. 


| | 
| | Ver. Staaten | ) ich 
\ England | von Deutschland | Frankreich Belgien Russland esterreich- | Schweden Luxemburg 
| Nord-Amerika | Ungarn 
| | 
| Den 
| Tons Tonnen zu 1000& 
1570 5 963 515 1 565 000 1261 683 923 842 565 234 359 711 B 300 470 129 441 
1871 | 6627179 1 911 608 1 420 825 8359 640 609 230 359 280 424 614 298 893 142 852 
1872 6 741 929 2 854 558 1 807 846 1217838 655 565 399 281 459 634 339 559 180 549 
1873 | 6566451 2 368 278 1 983 163 1 381 958 607 373 394 369 534 548 345 372 257411 
1874 | 5991 408 2689 413 1 660 209 1337 490 532 790 380 248 494 (055 327 997 246 054 
1375 | 6365 462 2266 581 1 759 052 1416 397 540 473 426 911 463 163 350 694 270 337 
1876 6 555 997 2.093 236 1 614 687 1395 657 490 508 441 580 400 425 352 622 231 658 
1877 6 608 664 2.314 585 1 719 360 1348 638 470 485 ? * 259 036 344 454 215 366 
1878 Y 2 382 000 1 876 065 1417073 ? ? ? ? 248 378 
| * Oesterreich 
| ‚ allein. 
Zur Frage der Bewegung des Wassers in Rohrleitungen. einsetzt, so erhält man 
Von C. Blecken, Ingenieur in Frankfurt a/M. 1 2.9,808 - 15 
Die No. 41 d. W. enthält auf 8. 382 einen Bericht über a ar 
Beobachtungen von Widerstandscoäfficienten bei der Bewegung a Sdurs 
des Wassers in Röhren, welches Thema Hr. Disselhoff in woraus sich ergiebt 
Iserlohn zum Gegenstand eines Vortrages im Bezirksvereine & = 0,0203, 


an der Lenne machte. Für seine Beobachtungen benutzt Hr. 
Disselhoff die beiden Zuleitungsstränge der neuen Wasser- 
leitung in Iserlohn und berechnet nach der bekannten Weis- 
bach’schen Formel aus den gegebenen Verhältnissen der 
Rohrlänge, der Rohrdurchmesser, der Druckhöhen und den 
gemessenen Wassermengen den Reibungsco£fficienten für beide 
Fälle. Er findet auf Grund seiner Berechnungen, dass die 
Reibungscoäffieienten in Wirklichkeit grösser sind als die- 
jenigen, welche Weisbach für die betreffende Wasser- 
geschwindigkeit festgesetzt hat, und kommt zu der Schluss- 
folgerung: „es geht hieraus hervor, dass man mit letzteren 
(nämlich den Weisbach’schen Coäffieienten) genügend sicher 
rechnet“. 

Dass die Weisbach’schen Coäfficienten für derartige 
Berechnungen genügend Sicherheit gewähren, ist schon lange 
durch Versuche constatirt; aus den Berechnungen des Hrn. 
Disselhoff geht dies aber nicht hervor; denn, wenn die 
Reibungseoäffieienten in Wirklichkeit grösser wären als die 
Weisbach’schen, so würde man, da die Geschwindigkeit 
umgekehrt proportional der Quadratwurzel aus dem Reibungs- 
coöffiecienten ist, bei Anwendung dieser Coäfficienten zu günstig 
rechnen. Die Wassermenge, die eine Leitung liefert, würde 
in Wirklichkeit geringer ausfallen, als sie sich aus der Formel 
ergiebt. * Dieser Widerspruch erklärt sich aber einfach aus 
einem Irrthame in den Berechnungen des Hrn. Disselhoff, 
wie aus Nachstehendem hervorgeht. 

1) Zuleitung aus dem Wasserstolln. 

d— (1527102 ed 

Die gemessene Wasserlieferung der Leitung beträgt in 

24 Stunden 2256 m; demnach die Wassermenge in der Secunde 
Oasen 
Der Querschnitt der Leitung ist 


TU 
= u 0,175? — 0,02405 m, 


hieraus ergiebt sich die mittlere Geschwindigkeit 
Q __ 0,0261 
f  0,02405 
und nicht wie a. a. OÖ. berechnet 0,99%; und wenn man diese 
Werthe in die Weisbach’sche Formel 


2gh 


v— = 1,085” 


v—= 


l 
1+0,505 +&8— 
d 


während Hr. Disselhoff 0,0245 findet. Der Weisbach’sche 
Coöffieient ist für die Geschwindigkeit von 1,085" 
= 0,0239. 
2) Zuleitung aus dem Wermingserthal. 
a —0,1502:50 — 16422 EN — Be 

Die gemessene Zuflussmenge beträgt in 24 Stunden 

1397,7 bw, also ist die Wassermenge in der Secunde 
Q = 0,0182 bu, 
Der Leitungsquerschnitt 


TU 
/= ER 0,15? = 0,01707 m, 


Hieraus ergiebt sich die mittlere Geschwindigkeit 
aa Q a 0,0162 
a OT a 
und nicht wie a. a. O. berechnet 0,75”. 
Diese Werthe in die Weisbach’sche Formel eingesetzt, 
giebt 
2.9,308 - 8,6 


1,505 28 


1642? 
0,150 


0,97 = 


woraus folgt 
= 0,0182, 
während Hr. Disselhoff 0,0275 findet. 
Der Weisbach’sche Oo£ffieient ist für v = 0,917 
Ü = 0,0243. 

In beiden Fällen ist also der Reibungscoäffieient in 
Wirklichkeit geringer als der Weisbach’sche für gleiche 
Verhältnisse und es bestätigt sich hierdurch das oben Gesagte, 
dass nämlich die letzteren Coöffieienten etwas zu gross sind. 


Die wissenschaftlichen Instrumente auf der Berliner 
Gewerbeausstellung von 1879. 
Von A. Martens. 
(Schluss aus No. 51.) 

Ein Photometer, welches zur Bestimmung der Intensität 
von Lichtquellen für Beleuchtungszwecke construirt wurde, 
ist das von Siemens & Halske ausgestellte Siem ens’sche 
Selenphotometer.*) Das Selen hat nämlich die Eigen- 
schaft, nach einer bestimmten Behandlung in hohen Tempe- 


*), Vgl. auch hierüber Bd. XXII, $. 233, der Vereinszeitschrift. 


raturen seinen Zustand derartig zu verändern, dass es sehr 
lichtempfindlich wird, und zwar äussert sich diese Eigenschaft 
durch eine Veränderung des Leitungsvermögens für den elek- 
trischen Strom mit der Intensität der Bestrahlung. Es üben 
vornehmlich die leuchtenden Strahlen des Spectrums eine 
Wirkung aus, während die rothen, die Wärmestrahlen, und 
die violetten, die chemischen Strahlen desselben, weniger 
stark einwirken. Das Selen hat also in Bezug auf seine 
Lichtempfindlichkeit Aehnlichkeit mit dem menschlichen Auge. 
Das Photometer ist nun zusammengesetzt aus einer kleinen 
galvanischen Batterie, von welcher aus die Leitung durch den 
Selenkörper zu einem Spiegelgalvanometer geht, dessen Aus- 
schlag an einer Scala abgelesen werden kann, indem man 
das Spiel des durch eine Beleuchtungslampe erzeugten Bildes 
über diese Scala verfolgt. Das Spiegelbild des Galvanometers 
kann durch einen die Nadel beeinflussenden Richtmagneten 
auf einen beliebigen Scalenpunkt eingestellt werden. Richtet 
man nun das die Selenplatte enthaltende Rohr auf eine zu 
untersuchende Lichtquelle, gleicht den eintretenden Ausschlag 
des Galvanometers durch den Richtmagneten aus und dreht 
nun die Selenplatte gegen eine über eine Scala verschiebbare 
Normalkerze, so wird der Ausschlag des Galvanometers ein 
anderer werden, und man muss, um den alten Ausschlag 
wieder zu erreichen, die Normalkerze gegen die Selenplatte 
verschieben. Nach mehrmaliger Wiederholung der beiden 
Expositionen der Selenplatte kann man das Verhältniss der 
Intensitäten der beiden verglichenen Lichtquellen aus dem 
Verhältniss ihrer Entfernungen von der Selenplatte berechnen. 

Mit Uebergehung des älteren Vierordt’schen Apparates 
müssen hier noch einige sehr geistreich construirte, zur Unter- 
suchung auf Farbenblindheit bestimmte Instrumente be- 
schrieben werden, welche es sich zur Aufgabe machen, den 
Grad der Farbenblindheit für die einzelnen Spectralfarben 
quantitativ zu bestimmen. Diese von Schmidt & Haensch 
ausgestellten Apparate sind den vorhin erwähnten Spectral- 
apparaten in ihren Grundzügen ähnlich. 

Der Apparat von Helmholtz gestattet die Benutzung 
zweier beliebiger Spectralregionen oder deren Mischfarbe in 
beliebiger Intensität. Er ist zur Verwendung für die Unter- 
suchungen auf Farbenblindheit im Eisenbahndienste bestimmt 
und hat im Wesentlichen die folgende Anordnung. Zwei 
Collimatorrohre sind, das eine fest, das andere um die Verti- 
calaxe des Prisma drehbar, so angebracht, dass beide Spectren 
in das Beobachtungsrohr entworfen werden. Dadurch, dass 
man von dem einen Collimatorspalt die untere und von dem 
anderen die obere Hälfte verdeckt, kann man zwei verschie- 
dene Spectren über einander liegend herstellen, bei denen die 
Reihenfolge der Farben eine umgekehrte ist, und man kann 
dann durch allmälige Bewegung des einen Collimatorrohrs die 
beiden Spectren gegen einander verschieben und beliebige 
Spectralregionen zur Deckung bringen. Das Ocular des Be- 
obachtungsfernrohrs ist mit der veränderlichen Vierordt- 
schen Spaltblende versehen. Die Lichtintensität des Speetrums 
kann, wie bei dem vorhin beschriebenen Vierordt’schen 
Photometer durch Veränderung der Collimatorspaltbreite be- 
wirkt werden. Die Untersuchung selbst wird nun derartig 
geführt, dass man zunächst das Beobachtungsfernrohr auf die 
einzelnen Theile des vom festen Collimator erzeugten Spectrums 
nach einander einstellt, die Einstellungen in beliebiger Folge 
wechselt (was durch eine besondere Vorrichtung am Ocular 
erleichtert wird) und von dem Untersuchungsobject die ge- 
sehenen Farben bestimmen lässt. Zeigt dasselbe hierbei die 
geringste Unsicherheit in der Angabe, so wird die Unter- 
suchung in der Art weiter geführt, dass man nunmehr den 
Spalt des zweiten Collimators öffnet und das dadurch erzeugte 
zweite Spectrum gegen das erste so verschiebt, dass die be- 
treffenden Farben, in deren Erkennung das Object unsicher 
war, über einander liegen, z. B. roth und grün, es muss 
augenblicklich gesagt werden können, ob roth bezw. grün 
oben oder unten liegt. Darauf verändert man die Lichtinten- 
sität der betreffenden Farben durch Veränderung der Spalt- 
breiten, macht z. B. roth sehr hell und grün sehr dunkel. 
Würden beide Farben in diesem Stadium mit einander ver- 
wechselt (der Farbenblinde unterscheidet im Allgemeinen 
Farben nach dem Eindruck der Helligkeit), oder nicht augen- 
blicklich erkannt, so lässt man durch Veränderung der Spalt- 
breite an dem einen Collimator die Lichtintensität des einen 
Spectrums so lange verändern, bis der zu Untersuchende be- 
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hauptet, beide Spectralregionen von gleicher Farbe zu sehen, 
worauf man aus den beiden Spalteinstellungen den Grad der 
Farbenblindheit für die betreffenden Spectralregionen be- 
stimmen kann, mit anderen Worten den Unterschied in der 
Lichtintensität beider Farben, welcher hinreicht, um für das 
farbenblinde Auge durch zwei grundverschiedene Farben die 
gleiche Wirkung hervorzurufen. Durch Entfernung der einen 
oder beider Spaltverdeckungen kann man die Mischfarben 
zweier Spectralregionen erzeugen, indem sodann die beiden 
Spectren auf einander fallen. Ausserdem hat man es in der 
Hand, durch Veränderung der einen oder der anderen Spalt- 
breite der einen oder der anderen der beiden Grundfarben 
das Uebergewicht zu geben und dem entsprechend die Misch- 
farben in allen Nüaneirungen zu erzeugen. Lässt man die 
Hälfte des einen Collimatorspaltes bedeckt, so kann man 
selbstverständlich die reinen Spectralfarben des einen Spectrums 
mit den Mischfarben des daneben liegenden vergleichen. 

Helmholtz hat noch einen zweiten Apparat construirt, 
der ebenfalls ausgestellt war, bei welchem die bei dem vorhin 
beschriebenen Vierordt’schen Photometer angewendete Con- 
straction des Collimatorspaltes benutzt wurde. Er gestattet 
deshalb mit vier Spectren und deren Mischfarben zu experi- 
mentiren. Dieser Apparat ist hauptsächlich für physiologische 
Zwecke und zu Untersuchungen über die Natur des weissen 
Lichtes bestimmt. 

Der Farbenmischapparat nach Glan dient ebenfalls zur 
quantitativen Bestimmung der Farbenblindheit und ist im 
Wesentlichen nach denselben Prineipien construirt wie sein 
vorhin beschriebenes Speetrophotometer, dem es natürlich 
auch in Bezug auf die scharfe Abgrenzung der Spectren gegen 
einander gleichkommt. 

Von den von Schmidt & Haenseh ausgestellten 
Polarisationsappar aten mögen hier zwei Instrumente erwähnt 
werden, die für die Untersuchungen in der Zuckerindustrie 
u. s. w. vielfach benutzt werden. Der einfachste dieser beiden 
Apparate ist der im Wesentlichen nach der Uonstruction von 
Laurent in Paris angefertigte Halbschattenapparat 
(Fig. 23). 


Derselbe besteht aus einer monochromatischen 
Fig. 23. 


Lampe zur Erzeugung des für die Untersuchung verwendeten 
gelben Natriumlichtes. Das von dieser Lampe ausgehende 
Licht durchdringt zunächst eine dünne aus doppelt chrom- 
saurem Kali geschliffene Platte, welche alle Farben ausser 
dem reinen Gelb absorbirt. Sodann wird es durch das erste 
Kalkspathprisma, dem Polarisator, polarisirt und passirt 
darauf ein Diaphragma, dessen eine Hälfte durch eine dünne 
Bergkrystallplatte verdeckt ist. Diese Platte ist parallel zur 
Axe so geschliffen, dass ihre Dicke dem Gangunterschiede 
der halben Wellenlänge des gelben Lichtes entspricht. Hinter 
dem Diaphragma ist die Beobachtungsröhre mit der zu unter- 


suchenden Flüssigkeit eingeschaltet, auf welche sodann das 
zweite um seine Axe verdrehbare Kalkspathprisma, der 
Analysator, folgt. Hinter diesem kommt nun das als Ocular 
dienende Fernrohr. Das Wesentliche an dem Apparate ist 
die Einschaltung der halben Quarzplatte, durch welche der 


durch sie hindurchgehende Theil der durch das Nicol 
polarisirten Lichtstrahlen in seiner Helligkeit geschwächt 
wird, so dass beide Hälften des Diaphragma verschieden 


stark beleuchtet erscheinen. Diesen Unterschied in der Be- 
leuchtung kann man nun durch eine Verdrehung des Analy- 
sators verschwinden machen, und zwar erscheinen in diesem 
Moment beide Gesichtsfeldhälften mässig hell beleuchtet — 
daher die Bezeichnung Halbschattenapparat. Bei jeder weiteren 
Verdrehung des Analysators wird die rechte oder die linke 
Seite des Gesichtsfeldes heller sein als die andere. Der 
Punkt der gleichen Beschattung beider Hälften dient als Aus- 
gangs- und als Endpunkt der Analyse. Der Apparat kommt 
in seiner Einrichtung dem älteren Mitscherlich’schen 
ziemlich nahe, welcher nur aus den beiden Kalkspathprismen 
bestand und dessen Nullpunkt der Punkt der gänzlichen 
Verdunkelung des Gesichtsfeldes war. Das Instrument hat 
aber dem älteren den ganz bedeutenden Vorzug voraus, dass 
die Einstellung auf gleiche Verdunkelung beider Gesichtsfeld- 
hälften ihm eine Empfindlichkeit verleiht, welche ihn trotz 
seiner verhältnissmässig einfachen Einrichtung den voll- 
kommensten Apparaten gleichstell. Er hat allerdings die 
Unbequemlichkeit an sich, dass zu den Beobachtungen homo- 
genes Licht verwendet werden muss. 

Der Soleil & Ventzke’sche Polarisationsapparat ist 
wesentlich complieirter, hat aber den Vortheil, dass man 
weisses Licht für die Untersuchung benutzen kann; er hat 
deswegen in der Zuckeruntersuchung auch seinen Platz be- 
hauptet. Schmidt & Haensch stellten einen nach dem 


genannten Prineip gebauten Apparat eigener Construction aus. 
Der Apparat hat die aus der beistehenden Skizze, Fig. 24, 
Fig. 24. 


ersichtliche Zusammensetzung. Er besteht zunächst aus den- 
selben Theilen wie der vorhin beschriebene, dem Polarisator c, 
der Robiquet’schen doppelten Bergkrystallplatte d (eine 
Hälfte rechts, die andere links drehend), dem Analysator } und 
dem Fernrohr i zur Einstellung auf die Bergkrystallplatte, nur 
ıst bei ihm der Analysator in Bezug auf die relative Lage seiner 
Polarisationsebene zu derjenigen des Polarisators nicht frei 
beweglich. Ausserdem ist vor dem letzteren der Regulator 
angebracht, welcher aus einem Nicol’schen Prisma @ und einer 
Bergkrystallplatte 5 besteht und bei einer Verdrehung um 
seine Axe das hinter dem Polarisator liegende Diaphragma 
in verschiedenen Farben beleuchtet. Die Nullsteliung des 
Apparates ist nun diejenige, bei welcher in der bisher be- 
schriebenen Zusammensetzung beide Gesichtsfeldhälften des 
auf das Diaphragma eingestellten Fernrohrs in gleichmässig 
heller Färbung erscheinen, wenn man es durch Verdrehen 
des Regulators nach einander mit allen Farben beleuchtete. 
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Es ist der Analysator durch eine Correctionsschraube so 
lange um seine Axe zu verdrehen, bis dieser Punkt genau 
erreicht ist und dann in seiner Lage zu fixiren. Nachdem 
dies geschehen, wird die in gleichem Sinne, wie die in das 
Diaphragma eingelegte Quarzplatte,*) drehende Compensations- 
platte g eingefügt, wodurch bewirkt wird, dass die Polari- 
sationsebene dem Verdrehungsvermögen dieser Platte ent- 
sprechend verlegt wird. Diese Verdrehung wird wiederum 
aufgehoben durch einen zwischen Compensator und Analysator 
eingefügten Quarzkeil f von entgegengesetztem Drehungs- 
vermögen. Da der Grad der Verdrehung der Polarisations- 
ebene direct proportional ist der Dicke der verdrehenden 
Schicht, so giebt es eine bestimmte Stellung des Keiles, in 
welcher die Nulleinstellung des Apparates wieder hergestellt 
sein wird, in welcher beide Gesichtsfeldhälften vollkommen 
gleich gefärbt erscheinen. In dieser Stellung wird der Quarz- 
keil durch Schrauben fixirt. Legt man nun in den Apparat 
zwischen Diaphragma und Compensator die mit einer die 
Polarisationsebene drehenden Flüssigkeit gefüllte Beobachtungs- 
röhre ein, so wird wiederum eine Ablenkung stattfinden. 
Diese Ablenkung endlich wird ausgeglichen durch einen vor 
dem festen Quarzkeil f beweglichen Keil e von gleichem 
Drehungssinne, und zwar giebt die Dicke der vom Lichte 
durchsetzten Schicht desselben, gemessen durch den Grad der 
Verschiebung gegen den festen Keil, die Verdrehung der 
Polarisationsebene durch die untersuchte Flüssigkeit an. Die 
Verschiebung wird mit einem durch eine Lupe k ablesbaren 
Nonius gemessen. 

Von der sehr reichen Siemens & Halske’schen Aus- 
stellung müssen, obwol nicht beabsichtigt wird auf die elek- 
trischen und medizinischen Apparate und Instrumente näher 
einzugehen, ferner einige Objecte wenigstens erwähnt werden, 
weil sie von allgemeinerem Interesse sind. Es seien zunächst 
zwei Apparate zur Messung sehr starker Ströme genannt. 
Der eine ist ein Galvanometer, welches direct auf die 
zu untersuchende Leitung aufgesetzt wird. In demselben 
schwingt zwischen je zwei Begrenzungsstiften eine an einem 
Faden aufgehängte Magnetnadel, welche bei ihrer Verdrehung 
auf eine sehr schwache Spiralfeder wirkt, die durch das Rück- 
wärtsdrehen des Knopfes, an dem ihr oberes Ende befestigt 
ist, angespannt werden kann, bis die durch den Strom abge- 
lenkte Magnetnadel wieder in ihrer alten Lage frei schwebt. 
Das Mass der Verdrehung des oberen Knopfes, das Mass der 
Anspannung der Spiralfeder also, ist das Mass des durch die 
Leitung gehenden Stromes. Der zweite Apparat, ein Dyna- 
mometer, misst die Richtkraft eines in einer Ebene kreisen- 
den elektrischen Stromes, mit welcher er einen in der hier- 
auf senkrechten Ebene kreisenden Strom parallel zu sich selbst 
einzustellen strebt. Der zu messende Strom geht durch eine 
feste Kupferdrahtspirale mit mehreren Windungen, der Ver- 
gleichungsstrom durch einen, in gleicher Weise wie beim vor- 
beschriebenen Apparate die Nadel, beweglich aufgehängten, 
einfachen Kupferdrahtkreis. Der obere Knopf der Aufhän- 
gung wird so lange aus der Nulllage verdreht, bis die senk- 
rechte Lage der Stromebene wiederum hergestellt ist. Für 
feinere Messungen und sehr schwache Ströme dienen Spiegel- 
galvanometer, deren Magnete die Form einer Glocke 
haben, die zwecks Erzeugung der Pole parallel zur Axe auf- 
geschnitten ist. Die Magnete sind ausserdem mit starkwan- 
digen Hohlkugeln aus Kupfer als Dämpfer umgeben. 

Der Grubengasmelder besteht aus einer thermoelek- 
trischen Säule, welche an der einen Seite mit Platinmoor über- 
zogen ist. Da dieses das Grubengas verdichtet, hierdurch 
die eine Seite der Säule erwärmt und einen elektrischen Strom 
in derselben erzeugt, so kann man mit Hilfe dieses sehr 
winzigen, in der Grube selbst aufgestellten Apparates, die 
Gegenwart von Grubengasen sogar zu Tage erkennen, wenn 
man den erzeugten Strom durch ein oben aufgestelltes Galva- 
nometer leitet. 

Ein combinirter Wächtercontrol- nnd Feuersignal- 
Apparat besteht aus einer an der Centralstelle aufgestellten 
Markiruhr und aus den in den einzelnen Räumlichkeiten be- 
liebig angebrachten Meldekästen. Von diesen aus werden die 
vom Nachtwächter durch Ziehen an einem Knopfe gegebenen 


*) Bergkrystall ist bekanntlich reiner Quarz und kommt in der 
Natur in zwei Modifieationen vor, von denen die eine die Polari- 
sationsebene nach rechts und die andere dieselbe nach links dreht. 


Signale auf elektrischem Wege nach der Markiruhr über- 
tragen, welche genau die Zeit, wann und den Ort, von wel- 
chem aus das Signal gegeben wurde, markirt. Wird das 
Feuersignal durch Ziehen an einem zweiten Knopfe gegeben, 
so lässt die Markiruhr ausserdem ein Alarmsignal ertönen, 
welches erst von dem betreffenden Meldekasten selbst aus in 
Ruhe gebracht werden kann. Durch die Combination mit der 
Wächtereontrole ist auf sehr einfache Weise erreicht, dass 
man jederzeit sicher sein kann, dass der Apparat, eben weil 
er ständig im Gebrauch ist, zur Zeit der Gefahr auch functionire. 

Eine sehr hübsch und sinnreich durcheonstruirte Gravir- 
maschine — freilich kein wissenschaftlicher Apparat — 
wurde von H. Hofer ausgestellt. Dieselbe besteht im Wesent- 
lichen aus der gravirenden Bohrspindel, dem durch einen 
Pantographen geführten Support, dem Schablonentische, einem 
Schleifapparate und aus dem Tretwerke zur Bewegung der 
Bohrspindel bezw. des Schleifapparates. Die leicht und schnell 
aus ihren Lagern zu nehmende Bohrspindel sitzt in einem Ge- 
häuse, welches vermittelst einer mit Theilung am Kopfe ver- 
sehenen Mikrometerschraube parallel zur Spindelaxe verschoben 
werden kann. Zum Ausrücken des Bohrers dient ein zur 
rechten Hand des Arbeiters liegender Hebel, vermittelst dessen 
der Spindelkasten und mit ihm Spindel und Bohrer von dem 
Arbeitsstück abgehoben wird. Die Spindel trägt einen conischen, 
vierflächigen Bohrer mit zwei schneidenden Kanten, welcher 
mit der Spindel zusammen in den seitlich an der Maschine 
angebrachten Schleifapparat gelegt werden kann. Die Spindel- 
lager dieses Apparates können nun mit Hilfe einer Bogen- 
theilung in jeden beliebigen Winkel zur schleifenden Fläche 
des Steines gebracht werden, mit anderen Worten, der Winkel, 
den die conischen Flächen des Bohrers mit seiner Axe bilden, 
kann genau bestimmt werden. Die Bohrspindel selbst hat 
nun noch eine Kreistheilung an ihrer Schnurscheibe, vermittelst 
derer die Schnittwinkel der Schneideflächen genau bestimmt 
und einander gleich gemacht werden können. Der Stein 
selbst ist so gelagert, dass ihm ausser seiner rotirenden Be- 
wegung mit einem Handhebel auch noch eine Seitenbewegung 
parallel zu seiner Axe ertheilt werden kann, wodurch voll- 
kommene Schliffflächen erzielt werden. Wie man gesehen 
hat, soll der Bohrer hauptsächlich seitlich schneiden. Die 
Schablone wird auf ein Zinkblech, welches auf den Tisch auf- 
geschraubt ist, aufgezeichnet und diese Zeichnung, vermittelst des 
Pantographen stark verkleinert, mit dem Bohrer in das auf dem 
Support befestigte Arbeitsstück eingravirt. Selbstverständlich 
arbeitet, da eine Veränderung der Höhenlage während der 
Arbeit nicht stattfindet, die Bohrerspitze in einer Ebene. Man 
kann aber durch Veränderung der Einstellung der Mikrometer- 
schraube nach einander Gravirungen in verschiedenen Ebenen 
ausführen und hierdurch mannigfache Effecte erzielen, was 
die ausgestellten, wundervoll scharfen Siegelabdrücke und 
Typengüsse zeigen, deren Matrizen auf der Maschine, zum 
Theil während der Ausstellung selbst, hergestellt wurden. 
Diese Siegelabdrücke zeigen vielfach so feine Schriftzüge, dass 
man sie erst mit der Lupe entziffern kann, ohne dass sie 
dabei an Schärfe im Mindesten einbüssen. 

Dieselbe Firma stellte auch noch eine Guillochir- 
Hobelmaschine aus. Der Hauptsache nach ist diese kleine 
Handhobelmaschine für Graveure nach dem Modell der engli- 
schen Hobelmaschinen gebaut. Der auch selbstthätig transporti- 
rende Support lässt die gewöhnlich gebräuchlichen Bewegungen 
des Meissels zu. Der Tisch kann sowol einfach mit der Hand, 
als auch mit der Kurbel, Trieb- und Zahnstange bewegt werden. 
Seine obere Platte liegt in einem Schlitten, welcher eine durch 
eine eingelegte Guillochirschablone bestimmte Seitenbewegung 
gestattet. Diese Schablone ist mit Vorrichtungen versehen, 
welche eine Verdrehung derselben zulassen, um den zu er- 
zeugenden, verschlungenen Linien eine verschiedenartige rela- 
tive Lage geben zu können. Beim Guillochiren wird der 
Tisch durch eine ebenso leicht wie der Guillochirapparat 
selbst einschaltbare Schraubenspindel angetrieben. Ausser 
diesen Bewegungen lässt die obere Tischplatte noch eine Ver- 
drehung um ihren Mittelpunkt zu, welche dazu dient, strahlen- 
oder rosettenförmige Guillochirungen hervorzubringen, oder 
kreis- bezw. bogenförmige Linien in die zu gravirende Platte 
einzuschneiden. Alle Theile der beiden genannten Maschinen 
zeigen eine durchaus solide und saubere Arbeitsausführung 
und schöne Constructionsformen. 
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Stand der Arbeiten am St. Gotthard-Tunnel 
am 30. September 1879. 


mm, ] ], , ,Z,— — — — —  — — — — ——— — 


Goeschenen, Airolo |ImGanzen 
Meter Meter Meter 
Richtstollnsersan ee Wirkl. Länge 7336, 0 6679,2 | 14015,2 
Erweiterung d. Firste Durchschn. „ 6504,3 5784,2 12288, 5 
Sohlenschlitz..... .. . S E 5198,7 5063,8 | 10262,5 
SITOSEORSE 5 „ 4458, 3 4516,5 8974, 8 
Vollständiger Aus- 

HIcbaP Wirkl. = 3810,0 4223,0 3033,0 
Gewölbemauerwerk . Durchschn. „ 5327,0 5006,6 | 10333,6 
Mauerwerk des öst- 

lichen Widerlagers A 5 3793,0 4594, 3 8337, 3 
Mauerwerk des west- 

lichen Widerlagers „ » 4708,0 4306,0 9014,0 
Wasserrösche .... . „ & 3637,0 4235,0 7972,0 
Vollständiger Tunnel Wirkl. m 3687,0 4134,0 7821,0 

Zahl der Arbeiter. 
Im Durchschnitt täglich ...... 1267 1516 2783 
Im Maxımumn 1427 1650 3077 


Noch zu durchbohren 905", 


Literarisches. 


Bericht über die neuesten Fortschritte auf dem 
Gebiete der Gasfeuerungen. Von Ferdinand Stein- 
mann, Civil-Ingenieur in Dresden. Mit 37 Figuren auf 
8 Tafeln. 498. (Preis 3 #.) Berlin, 1879. Julius Springer. — 

Der Verfasser will in der vorliegenden Broschüre auf 
der Basis langjähriger praktischer Erfahrungen dem techni- 
schen Publicum eine Sammlung von neuen Erfindungen und 
Constructionen bieten, welche das Bessere und Beste seiner 
Specialbranche vorführen soll. Zu diesem Zwecke werden 
zwölf Gasfeuerungsanlagen beschrieben, von denen sieben von 
Hrn. Friedrich Siemens, eine von dem Verfasser und 
vier von anderen Leuten herrühren, und zwar sind eigen- 
thümlicherweise die acht ersteren als sehr gut zu bezeichnen, 
während die vier letzteren zu einigen Bedenken Veranlassung 
geben. 

Gehen wir näher auf die einzelnen Constructionen ein, 
so finden wir im ersten Abschnitte „Glasfabrikation“ zunächst 
einen Wannenofen von Fr. Siemens. Bei diesem sind die 
vier Regeneratoren unter dem Ofen dicht neben einander 
angeordnet, was unseres Wissens schon vor 17 Jahren ge- 
schehen ist, wenn die localen Verhältnisse es bedingten. 
Ferner sind die Scheidewände in der Wanne fortgelassen und 
ist damit die Ueberführung der geschmolzenen Glasmasse in 
dünner Schicht über eine Brücke aufgegeben, welche früher 
als äusserst vortheilhaft für die Läuterung gepriesen wurde. 
Letztere vollzieht sich jetzt durch ein Spiel des Auf- und 
Niedersteigens der schmelzenden Glasmasse in sich selbst. 

An der demnächst vorgeführten Erfindung, dem Schnell- 
kühlverfahren mit Gas, ist nur das Kühlverfahren von dem 
früheren abweichend, die Gasfeuerung bietet nichts Eigen- 
thümliches. 

Der Glasofen mit Gasfeuerung von Rickman ist nicht 
erwähnt. 

Folgt die Fabrikation von Eisen und Stahl. Hier werden 
ein Martin-Ofen und der Rotator von Siemens, deren ersterer 
nichts Besonderes bietet, der zweite von der Wiener Aus- 
stellung her bekannt ist, beschrieben, während der Ofen von 
Bicheroux und der Howson und Godfrey’sche Puddel- 
ofen mit Stillschweigen übergangen werden. 

Im nächsten Abschnitt, Thon- und Ziegelwarenfabrikation, 
finden wir die Oefen von Bührer, Escherich und Siebert 
eingehend beschrieben, ferner von Retortenöfen mit Gas- 
feuerung einen von dem Verfasser, bei welchem die Luft 
zunächst wie bei Boötius in den Generatorwänden und 
ausserdem wie bei Müller und Eichelbrenner unter den 
untersten Seitenretorten erwärmt wird, und einen von Schil- 
ling, welcher ähnlich wie Nehse unter dem Ofen die Luft- 
und Rauchcanäle abwechselnd über einander anordnet. 

Unter „Varia“ wird uns im nächsten Abschnitt Siemens’ 
patentirter Regenerativ-Heissluftapparat vorgeführt und zwar 
in zwei Modificationen, deren erste für Kesselfeuerungen und 
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ununterbrochenen Betrieb, durch die Theilung von Gas und 
Luft zu verschiedenen Zwecken eigenthümlich ist, aber etwas 
complicirt erscheint, die andere zur Erzeugung eines con- 
tinuirlichen Stromes hoch erhitzter Luft eine verzweifelte 
Aehnlichkeit mit dem in Dr. Grothe’s „Brennmaterialien 
und Feuerungsanlagen“ 1870 beschriebenen Heizapparat der 
Gebr. Pütsch für einen Streckofen hat. Es folgt der Leichen- 
verbrennungs-Ofen von F. Siemens, ebenfalls auf dem 
Prineip der Lufterhitzung in zwei Regeneratoren beruhend. 
In diesem Abschnitt hätte wol die Gasfeuerung von Albert 
Pütsch Platz finden können, welche das Regenerativprincip 
mit constanter Flammenrichtung vereinigt. 

Den Anhang bildet der Siemens’sche Universal-Schmelz- 
ofen, eine radial getheilte Wanne zur Verarbeitung mehrerer 
Sorten Glas in einem Ofen. 

Alles in Allem lassen die Auswahl und Behandlung des 
Stoffes sowie der Umstand, dass der Verfasser den Umschlag 
zu einer Anzeige seines technischen Büreaus benutzt, die Ver- 
muthung nicht zurückweisen, dass der ganzen Veröffentlichung 
nur geschäftliche Zwecke zu Grunde liegen. R. zZ. 


Deutscher Baukalender. Bearbeitet von den Heraus- 
gebern der „Deutschen Bauzeitung“. 13. Jahrgang 1880. Nebst 
einer besonderen Beigabe. (Preis in Lederband 3,50 #, als 
Brieftasche mit Schloss 4,00 #.) Berlin. E. Toeche Com- 
mission. — 

Stoff und Einrichtung des „Deutschen Baukalenders“ sind 
so bekannt, dass ein näheres Eingehen auf Anordnung und 
Inhalt überflüssig erscheint. Jene hat sich nicht geändert, 
dieser hingegen ist nicht unwesentlich vermehrt und zwar 
durch Aufnahme einiger Tabellen über die Ausgabe von 
Rundhölzern bei der Verarbeitung zu Brettern und Bohlen, 
einer neuen Tabelle für die Berechnung gewölbter Brücken 
und Durchlässe; Mittheilung der Normen über Portlandcement, 
Verblend- und Formsteine, sowie die durch die Ausdehnung 
des Weltpostvereines selbstverständlich benöthigten Erwei- 
terungen. 

Der Inseratenanhang ist bedeutend angewachsen. Eine 
leichte Uebersicht desselben wurde durch gruppenweise Thei- 
lung des Stoffs und Zufügung eines Sachregisters vollständig 
erreicht. 

Die Ausstattung ist von der bekannten Güte und Soli- 
dität. 

Es erscheint bedenklich über Anordnung und Inhalt eines 
Taschenbuches, welches sich in den Händen Tausender befin- 
det, und sich durch eine lange Reihe von Jahren als beliebter 
Begleiter bewährt hat, Wünsche und Abänderungsvorschläge 
laut werden zu lassen, da keine Redaction der Welt im Stande 
sein würde, allen Forderungen gerecht zu werden. Nichts- 
destoweniger erlauben wir uns an dieser Stelle einige allge- 
meine Bemerkungen niederzulegen, die sich mehr oder minder 
auf alle dergleichen technische Kalender beziehen. 

Es dürfte nachgerade wol an der Zeit sein, die grosse 
Summe der stereotypen Massverwandlungstabellen gänzlich 
zu entfernen. Wer derselben noch bedarf, kann sie wohl aus 
älteren Jahrgängen dem neuen Taschenbuche beifügen. Das- 
selbe gilt von den stetig wiederholten Formeln und Tabellen 
aus dem Gebiete der reinen und angewandten Mathematik. 
Weit mehr als die Hälfte der übrigen Mittheilungen aller 
dieser Kalender ändert sich ebenso wenig von Jahr zu Jahr. 

Unter Anerkennung der sehr praktischen Anordnung des 
Deutschen Baukalenders in zwei Theile, von denen der erste 
mit Termin - und Schreibkalender als Taschenbuch den täg- 
lichen Begleiter bildet, während der andere als Nachschlage- 
buch seinen Platz auf dem Arbeitstische findet, würden wir 
diesem richtigen Princeip eine weitere Ausdehnung dahin wün- 
schen, dass die Summa des Textes für das jährlich neu auf- 
zulegende Taschenbuch auf ein Minimum reducirt werde, und 
nur das Material Aufnahme finden möge, welches für die täg- 
liche Begleitung nothwendig ist, oder sich von Jahr zu Jahr 
ändert. Die Beigabe kann dann allen den fachwisschaftlichen 
Mittheilungen gewidmet werden, deren Werth von ausgedehn- 
terer als Jahresdauer ist, und welche infolge dessen nur in 
längeren Perioden einer Neuauflage bedarf. Die daraus resul- 
tirende Oekonomie könnte der Vermehrung des leeren, am 
besten quadrirten Papiers (5"m) zu Gute kommen, ohne das 
Volumen des Taschenbuches zu vermehren. Dm. 
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Des Erfinders Freund. Von C. M. Sombart in 
Magdeburg. 548. Berlin, 1879. Carl Heymann. — 
Nachdem das von uns in No. 52 der Vereins-Wochen- 
schrift besprochene Büchelchen „Des Erfinders Fragen * 
vergriffen war, entschloss der Verfasser bei seiner Neu- 
bearbeitung sich zu einer kleinen Erweiterung desselben und 
gab ihm den in der Ueberschrift angeführten Namen. In 
zierlicher Ausstattung werden aus den Bestimmungen aller 
patentertheilenden Staaten die Vorschriften über Giltigkeit, 
Nachsuchung u. s.w. von Patenten zusammengestellt. Nament- 
lich erscheinen uns die beiden Schlusscapitel No. 11 und 12 
recht lesenswerth, in deren erstem die Verwerthung von 
Patenten unter Beigabe des Formulars für einen Ueberlassungs- 
vertrag besprochen werden, während das letztere die Gesichts- 
punkte noch einmal zusammenfasst, unter denen die Erwerbung 
eines Patentes überhaupt lohnend erscheint. Die hier vorge- 
brachten Erörterungen werden vielleicht manchen Leser von 
der zwecklosen Nachsuchung eines Patentes zurückhalten. 
R. Z. 


Handbuch der Eisenbahnwerkstätten-Rechnung. Von 
Joh. Georg Frimberger, Ober-Official der Kaiser Ferdi- 
nand-Nordbahn. Mit 16 Formularen. 89 S. Wien, 1879. 
J. N. Enders Commission. — 

Das kleine Buch enthält eine Anzahl von Formularen 
für die Listen und Bücher einer Eisenbahn - Reparaturwerk- 
stätte. Einige Arbeiten sind nach Lohn, Material u. dgl. in 
den Formularen durchgeführt und geben im Zusammenhange 
mit dem erläuternden Texte eine ganz gute Anweisung für 
die Aneignung einer solchen Buchführung. 


Notizen. 


Die Reinigung des Roheisens im Schachtofen nach 
dem Krupp’schen Patent beruht darauf, dass Roheisen, 
wenn es in einem mit basischem Futter ausgekleideten Schacht- 
ofen zusammen mit Eisenoxyden, auch noch mit Mangan- 
oxyden oder Kalk niedergeschmolzen wird, den grössten 
Theil seines Gehaltes an Mangan, Silicium und Schwefel, 
auch an Phosphor verliert. Das für den Ofen verwendete 
Futter besteht aus Eisenerzen, Bauxit, Magnesit u. s. w. oder 
Kohlenstoff, auch nur aus einer mit Wasser gekühlten Doppel- 
wand. Wünschenswerth für das Verfahren ist ein möglichst 
hoher Ofen mit recht hoch gelegener Schmelzzone; man 
ordnet daher mehrere Oefen etagenförmig über einander an, 
so dass der untere Ofen je den Vorherd des oberen bildet. 
In dem ersteren wird wieder Coks (natürlich in geringerem 
Satze) und Erz zugegeben, die dabei fallende Schlacke kann 
als Erzzusatz für den oberen Ofen benutzt werden, da sie 
nur noch kleine Reste von Phosphor aufgenommen hat. 

Bei Versuchen mit einem Graphitfutter wurde der Phos- 
phorgehalt des aufgegebenen Roheisens von 0,6 pÜt. auf 
0,136 pÜt. heruntergebracht. 

(Nach „Oesterr. Zeitschrift“, 1879, S. 587.) 


Hohöfen in Amerika. — Am 1. October d. J. waren 
in den Vereinigten Staaten 357 Hohöfen im Betriebe, darunter 
97 mit Holzkohlen, 128 mit Anthraeit und 112 mit Stein- 
kohlen. Ein Jahr früher stellte sich die Gesammtzahl auf 
251. Kalt lagen am 1. October d. J. 347 Hohöfen gegen 
454 zu gleicher Zeit des voraufgegangenen Jahres. 


Den Wünschen, welche dem Patentamt unser Verein 
hinsichtlich einer Erweiterung des öffentlichen Patent- 
blattes vorgetragen hat, ist die Behörde jetzt darin entgegen- 
gekommen, dass vom nächsten Jahre ab dem Patentblatte 
regelmässig Auszüge aus den Patentschriften, begleitet von 
den zum Verständniss nöthigen Zeichnungsskizzen, beigegeben 
werden sollen, die den wesentlichen Inhalt der Erfindung 
enthalten. Die eigentlichen Patentschriften sollen dadurch 
nicht entbehrlich gemacht, dagegen den Interessenten die 
Prüfung erleichtert werden, ob sie durch die ertheilten Pa- 
tente näher berührt werden. Diese Auszüge werden unmittel- 
bar nach Ausgabe der betr. Patentschriften zur Veröffentlichung 
gelangen. 

Der Abonnementspreis für das Patentblatt mit den Aus- 
zügen beträgt 36 N, für das Patentblatt allein 12 M, für die 
Auszüge allein 32 M. 
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